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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Uhterlagen entnommen 

(g) Verpackungsmaschine und Verfahren zum Verpacken eines Schuttgutes 

@ Die vorliegende Erfindung betrifft Vorrichtungen und 
Verfahren 2um Verpacken eInes vorzugs\/yeise rieselfahi- 
gen Schiittgutes. Die erfindungsgemaSe Vorrlchtung ge- 
mall einem ersten Aspekt der Erfindung umfafSt hierbei 
ein erstes umlaufendes Forderelement (1 ), das zumindest 
eine Aufnahmevorrichtung (2) zur portionierten Aufnah- 
me des Schuttgutes a ufweist. DasSchuttgut wird der Auf- 
nahmevorrichtung mittels einer Zufuhrvorrichtung (21, 
22) zugefuhrt. Des weiteren umfaSt die Vorrichtung eine 
erste Vorrichtung (31) zurZufuhrung einer ersten Verpak- 
kungsmittelbahn (30), die so angeordnet ist, dad die erste 
Verpackungsmittelbahn (30) nach dem Zufuhren des 
Schiittgutes zur Aufnahmevorrichtung (2) auf das erste 
Forderelement (1) aufbringbar ist sowie ein zweites For- 
derelement (11), das synchronisiert zum ersten Forderele- 
ment (1) gegenlaufig umlauft und in einem Abschnitt (50) 
einen geringen Abstand zum ersten Forderelement (1) 
aufweist. Das portionierte Schuttgut wird in diesem Ab- 
[ schnitt von dem ersten Forderelement auf das zweite For- 
derelement umgelagert. Des Weiteren ist eine zweite Vor- 
richtung (33) zur Zufuhrung einer zweiten Verpackungs- 
mittelbahn (32) so angeordnet, dad die zweite Verpak- 
kungsmittelbahn (32) nach dem Umlagern des portionier- 
ten Schuttgutes aus der Aufnahmevorrichtung (2) des er- 
sten Forderelements (1) auf das zweite Forderelement 
(11) auf dieses zweite Forderelement (11) aufbringbar ist 
Die verpackten Einhetten werdeh anschlie&end von dem 
zweiten Forderelement ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Verpackungsmaschine sowie 
femer ein Verfahren zum Veipacken eines vorzugsweise lie- 
selfahigen Schiittgutes. 

Haufig miissen Produkte, die entweder als Zwiscbenpro- 
dukte Oder als Endprodukte vorliegen, verpackl werden. um 
anschlieBend einer Weiterverarbeitung oder auch dem Ver- 
trieb zugefUhrt zu werden. Dies ist beispielsweise auch bei 
der Herstellung absorbierender Sanitarartikel, wie z. B. Da- 
menbinden, Windeln, Irikontinenzprodukten, Babywindebi, 
der Fall. Das Absorbens, das hier zumeist als kleinkomiges 
und rieselfahiges Schiittgut vorliegt, muB hierzu in kissen- 
formige Einheiten verpackt werden. Auf die kissenformigen 
Einheiten werden anschliefiend zumeist mehrere Deck- und' 
IJnterlagen aufgebracht Gnindsatzlich muB eine.Verpak- 
kung hierbei nicht immer voUstandig geschlossen sein> son- 
dem kann auch so beschaffen sein, daB das zu veq)ackende 
Produkt nur teilweise umhullt wird. 

Insbesondere bei Massenprodukten werden zum Verpak- 
ken der Produkte Verpackungsmaschinen eingesetzt, die ein 
schnelles und efftzientes Verpacken der Guter ermoglichen. 
Bevoizugt werden die zu verpackenden GUter hierzu in den 
Verpackungsmaschinen zwischen zwei oder mehrere fort- 
laufende Verpackungsmittelbahnen gehiillt. Die Verpak- 
kungsmittelbahnen werden sodann mittels einer geeigneien 
Vorrichtung um das Produkt versiegelt. Im AnschluB an die 
Versiegelung erfolgt zumeist eine Vereinzelung der kelten- 
formig aneinanderhangenden Einheiten. 

Insbesondere bei Schuttgiitem und hier wiederum vor al- 
lem bei rieselfahigen Schuttgiitem muB vor dem Arbeils- 
schritt des Umhullens des zu verpackenden Schiittgutes die- 
ses portionsweise in deiinierten Mengen dner Aufnahme- 
vorrichtung zugeftihrt werden. Hierzu wird oftmals zumin- 
dest eine der Verpackungsmittelbahnen so verformt, daB sie 
in gewissen Abstanden zueinander trogformige Vertiefun- 
gen aufweist, in die das Schiittgut gegeben wird. Derartige 
Vorrichtungen sind z. B. aus der Lebensmittel- oder auch 
der pharmazeutischen Industrie bekannt und beispielsweise 
in DE 25 18 088, DE 25 45 739 oder auch DE 30 36 768 be- 
schrieben. Die trogfbrmigen Vertiefungen der Verpackungs- 
mittelbahnen werden hier mittels einer plastischen oder 
thermoplastischen Verformungen der Verpackungsmittel- 
bahnen hergestellt. Dies kanh mit Hilfe einer Prageeinrich- 
tung (DE 25 18 088 und DE 30 36 768) oder auch mil einer 
Ausformtrommel, an deren Umfang Vertiefungen der ge- 
wunschten GroBe und Form angeordnel sind, erfcigen. Im 
lelzteren Falle wird in DE 25 45 739 die Verpackungsmit tel- 
. bahn so iiber den Vertiefungen aufgebracht, daB die Verpak- 
kungsmittelbahn die Vertiefungen iiberspannt. Die Verfor- 
mung der Verpackungsmittelbahn erfolgt durch ein Eviiku- 
• ieren der Vertiefungen, wodurch die Veipackungsmittelbahn 
in die Vertiefungen gezogen wird. 

In DE 25 18 088 sowie in DE 30 36 768 wird rieselfahi- 
ges Schiittgut mittels einer separaten Dosiervorrichlung, die 
mit einem Einfulltrichter abschlieBt, den Vertiefungen zuge- 
fiihrl. In einem anschlieBenden ArbeitsschritL werden die 
Vertiefungen von einer zweiten Verpackungsmittelbahn ab- 
gedeckl. Die zweite Verpackungsmittelbahn kann hierbei ih- 
rerseits auch wieder voigeformte Vertiefungen aufweisen 
oder wie in DE 30 36 768 aus einem fiexiblen Material be- 
stehen, das dann lediglich dazu dient, dib Vertiefungen in 
der ersten Verpackungsmittelbahn zu iiberspannen. In ab- 
schlieBenden Arbeitsschritten werden die Verpackungsmit- 
telbahnen miteinander verbunden und die Verpackungsein- 
heiten vereinzelt. 

Den aus dem Stand der Technik bekannten Vorrichtungen 
und Verfahren zum Verpacken von vorzugsweise fieselfahi- 



gem Schiittgut ist gemeinsam, daB das Verpacken diskonti- 
nuierlich erfolgt. Dies bedeutet, daB das Herstellen der Ver- 
packung und/oder das Befiillen der Verpackung und/oder 
das VerschlieBen der Verpackung zumindest einen stationa- 

. 5 ren Arbeitsschntt erfordert, bei dem die Verpackungsmittel- 
bahn wahrend der Bearbeitung an dieser Beaibeitungssta- 
tion ruht Aufgrund dieser diskontinuierlichen Axb^tsweise 
laBt sich mit den aus dem Stand der Technik bekannten Vor- 
richtungen und Verfahren eine nur sehr begrenzte Stiickzahl 

10 von Verpackungseinheiten je Zeiteinheit herstellen. Dariiber 
hinaus erfordert die Befullung der Verpackungen insbeson- 
dere mit rieselfahigem Schiittgut, das zur Staubentwicklung 
neigt, eine erhebliche Zeitdauer, sofem eine iibermaBige 
Staubentwicklung vermieden werden soil. Dies fiihrt wie- 

15 derum zu einer Verminderung der ausgestofienen Verpak- 
kungseinheiten je Zeiteinheit. 

Auifgabe der Erfindung ist es daher, eine Vorrichtung und 
ein Verfahren zum portionierten Verpacken von vorzugs- 
weise rieselfahigem Schiittgut bereitzustellen, wpbei 

20 zweckmaBig die aus dem Stand der Technik bekannten 
Nachteiie vermieden werden. Insbesondere soil die erfin- 
dungsgemaSe Vorrichtung und das erfindungsgemaBe Ver- 
fahren ein Verpacken des Schiittgutes mit einer im Vergieich 
zum Stand der Technik hbheren Verpackungsgeschwindig- 

25 keit ermoglichen, so dafi hierdurch eiiie hdhere Stiickzahl an 
Verpackungseinheiten je Zeiteinheit hergestellt werden 
kann. 

Das zu verpackende Schiittgut muB hierbei nicht unbe- 
dingt homogen sein, sondem kann auch aus einer Mischung 

30 verschiedener Stoffe bestehen, wobei die TeilchengroBe und 
Form in einem groBen Bereich variabel sein konnen. 

In einem ersten Aspekt der Erfindung umfafit die Veipak- 
kungsrhaschine zum Veipacken eines. vorzugsweise rieselfa- 
higen Schiittgutes. ein. erstes umlaufendes Fbrderelement, 

35 das auf der umlaufenden AuBenseite zunundest eine Auf- 
nahmevorrichtung zur portionierten Auftiahme des Schiitt- 
gutes aufweist Das erste Forderelement wird zweckmaBig 
von einer Antriebseinheit, beispielsweise einem Elektromo- 
tor, angetrieben. Dariiber hinaus ist neben dem ersten um- 

40« laufenden Forderelement ein zweites umlaufendes, Forder- 
element angeordnet. Das zweite For<ierelement wird mittels 
beispielsweise eines Getriebes, einer . Zahnradanordnung 
Oder auch einer Riemenanordnung.synchronisiert zum er- 
sten Fbrderelement gegenlaufig umlaufend angetrieben. 

45 Femer sind die Forderelemente so angeordnet, daB sie in ei- 
nem Abschnitt einen geringen Abstand zueinander aufwei- 
sen und hier bevorzugt parallel oder naheningsweise paral- 
lel zueinander verlaufen. Die Forderelemente konnen hier- 
bei auch auf gekriinmiten Bahnen laufen. Vorzugsweise ist 

50 der Abstand hier gerihgfugig groBer als die Dicke wner er- 
sten Verpackungsmittelbahn. Des 'weiteren weist die Ver- 
packungsmaschine eine Zufiihrvorrichtung zur Zufuhrung 
des Schiittgutes auf Das Schiittgut wird mittels dieser Zu- 
fiihrvorrichtung der Aufnahmfevorrichtung zur portionierten 

55 Aufnahme des Schiittgutes zugeftihrt. Das Schiittgut muB 
hierbei nicht unbedingt homogen sein, sondem es kann auch 
aus einer Mischung verschiedener Stoff bestehen. Ebenso 
kann das Schiittgut auch aus mehreren Stoff en bestehen, die 
in der Zufiihrvorrichtung getrennt voneinander der Aufnah- 

60 mevorrichtung zugefiihrt werden. Um das der Aufnahme- 
vorrichtung zugefiihrte Schiittgut zu veipacken, ist im Wei- 
teren eine erste \forrichtung zur Zufuhrung der ersten Ver- 
packungsmittelbahn so angeordnet, daB die erste Verpak- 
kungsmittelbahn nach dem Zufiihren des Schiittgutes zur 

65 Aufnahmevorrichtung auf das erste Forderelement auf- 
bringbar ist. Femer ist eine Fixiervorrichtung zur Fixierung 
des Schiittgutes auf der ersten Verpackungsmittelbahn so 
angeordnet, daB nach einem Umlagern des portionierten 
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Schiittgutes aus der Aufiaahmevorrichtung des ersten For- 
derelements auf das zweite Forderelement das Schuttgut auf 
der ersten Verpackungsmittelbahn fixiert wird. Diese Fixier- 
vorrichtung zur Fixierung des Schiittgutes auf der ersten 
Verpackungsmittelbahn ist hierbei vorzugsweise eine zweite 5 
Vorrichtung zur Zufiihrung einer z>veiten Verpackungsmit- 
telbahn, die so angeordnet, daB die zweite Verpackungsmit- 
telbahn nach dem Umlagem des portionierten Schiittgutes 
von dem ersten Forderelement auf das zweite Forderelement 
auf dieses zweite Forderelement aufbringbar ist. Die Fixier- to 
vorrichtung konnte aber beispielsweise auch aus einer Be- 
strahlungsvorrichtung oder auch aus einer Vorrichtung zum 
Zufiihren eines Klebstoffes bestehen, durch welehe die 
oberste Schicht des Schiittgutes eine zusammenhangende 
Oberflache ausbildet. Sowohl die erste als auch die zweite 15 
Verpackungsmittelbahn sind hierbei jeweils in zu der Rota- 
tionsgeschwindigkeit des ersten und des zweiten umlaufen- 
den Forderelements synchronisierter Geschwindigkeit zuzu- 
fiihren. Das Umlagem des portionierten Schiittgutes erfolgt 
zweckmaBig in dem Abschnitt, in dem die beiden Forderele- 20 
mente einen geringen Abstand zueinander aufweisen, wobei 
der Abstand vorzugsweise etwa gleich oder geringfugig gro- 
Ber ist als die Dicke der ersten Verpackungsmittelbahn. Fer- 
ner verlaufen die Forderelemente in diesem Bereich dariiber 
hinaus vorteilhaft parallel oder naherungsweise parallel zu- 25 
einander. Vorteilhaft wird hierbei die erste Verpackungsmit- 
telbahn, die auf das erste umlaufende Forderelement aufge- 
bracht wurde, zusammen mit dem in der Auihahmevorrich- 
tung befindlichen Schiittgut auf das zweite F5rderelement 
umgelenkt Die zweite Vorrichtung zur Zufiihrung der zwei- 30 
ten Verpackungsmittelbahn ist somit vorzugsweise so ange- 
ordnet, daB die zweite Verpackungsmittelbahn in Umlauf- 
richtung des zweiten Forderelements kurz hinter dem Be- 
reich, in dem die beiden Forderelemente den geringen Ab- 
stand zueinander aufweisen, dem zweiten Forderelement 35 
zugefiihrt wird. Die erste Vorrichtung zur Zufiihrung der er- 
sten yapackungsmittelbahn sowie die zweite Vorrichtung 
zur Zufiihrung der zweiten Verpackungsmittelbahn imifas- 
sen hierbei zweckmaBig jeweils Haltevorrichtungen fiir die 
jeweiligen Verpackungsmittelbahnen sowie Umlenkele- 40 
mente, vorzugsweise Umlenkrollen. 

Das Verpacken des Schiittgutes in portionierten, d. h. ge- 
nau dosierten bzw. definierten Mengen kann mittels der er- 
findungsgemaBeh' Vorrichtung gemaB dem ersten Aspekt der 
Erfindung somit in einem kontinuierlich ablaufenden Ar- 45 
beitspirozeB erfolgen. GleichermaBen kann die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung gemafi dem ersten Aspekt der Erfin- 
dung kontinuierlich betrieben werden. Aufgrund des konti- 
nuierlichen Ablaufs des Verpackungsvorganges laBl sich 
hiermit eine sehr hohe Stiickzahl an Verpackungseinheiten 50 
je 2^iteinheit erreichen. Im Falle des Verpackens des Absor- 
bens in kissenformige Einheiten lassen sich somit beispiels- 
weise etwa 600 bis 1200 verpackter Einheiten je Minute er- 
zielen. Des weiteren konnen die zum Antrieb erforderlichen 
Antriebseinheiten der Verpackungsmaschine aufgrund der 55 
kontinuierlichen Betriebsweise einfach ausgefiihn sein. Fer- 
ner tritt bei kontinuierlichem Betrieb der Verpackungsma- 
schine ein geringerer VerschleiB im Vergleich zu einem dis- 
kohtinuierlichen Betrieb auf. 

Bevorzugt besteht die erste und/oder die zweite Verpak- 60 
kungsmittelbahn aus einem luftdurchlassigen und leicht ver- 
formbaren Material. Ein solches Material laBt sich auch bei 
kleinen Umlenkrollen mit entsprechend kl einen Umlenkra- 
dien problemlos zufiihren und verformt sich leicht entspre- 
chend der Kontur des ersten und/oder des zweiten Forder- 65 
elements. Aufgrund der Liiftdurchlassigkeit ist sicherge- 
stellt, daB sich keine Luftpolsler unter der Verpackungsmit- 
telbahn ausbilden. ZweckmaBig sind die erste und die 



zweite Verpackungsmittelbahn hierbca breiter ausgefiihrt als 
die Aufhahmevorrichtung zur Aufnahme des Schiittgutes 
andererseits aber auch schmaler als die Forderelemente, so 
daB sie nicht iiber die Forderelemente hinausragen. 

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung des ersten 
Aspekts der Erfindung ist das erste umlaufende Forderele- 
ment und/oder das zweite umlaufende Forderelemeht als ein 
rotierbares Rad oder als eine rotierbare Walze ausgefiihrt. 
Sind beide Forderelemente als Rader oder als Walzen ausge- 
fiihrt, so ist es zweckmaBig beide Rader oder Walzen mit ge- 
ringfiigig unterschiedlichen oder gleichen Durchmesser so- 
wie auch mit einer bei beiden Radera oder Walzen ahhlichen 
oder gleichen Breite auszufuhren. Femcr sind die Rader 
oder Walzen vorzugsweise so anzuordnen, dafi die Mittel- 
achsen parallel oder naherungsweise parallel zueinander 
verlaufen. Die Ausgestaltung des Forderelements als Rad 
Oder Walze ist konstruktiv einfach und somit kostengiinstig 
herstellbar. Zudem konnen bei einem Rad oder einer Walze 
im Falle der Rotation um ihren Mittelpiinkt aufgrund des am 
Umfang gleichmaBig verteilten Massentragheitsmomentes 
eines Rades oder einer Walze hohe Umfangsgeschwindig- 
keiten reailisiert werden, ohne daB ZusatzmaBnahmen, wie 
beispielsweise Spannelemente bei umlaufenden Bandem 
oder eine Versteifung der Lagerung, ergrififen werden miis- 
sen. 

Altemativ hierzu kann zumindest ein umlaufendes For- 
derelement vorteilhaft jedoch auch ein Forderband umfas- 
sen, das zweckmaBig iiber Umlenkrollen gefiihrt wird und 
bei hdheren Umlaufgeschwindijgkeiten eventuell mittels zu- 
satzlichen Spann- und Schwingungsdampfungselementen 
stabilisiert wird. 

Vorteilhaft weist die Verpackungsmaschine iiberdies eine 
VerschlieBvorrichtung zum VerschlieBen einer durch die er- 
ste und die zweite Verpackungsmittelbahn gebildeten Um- 
hiiUung des in Hnzelpordonen unterteilten Schiittgutes auf. 
Die V^schlieBvorrichtung kann hierbei zweckmaBig in ein- 
faciher Weise als Vorrichtung zum Auftragen von Adhasiv- 
stofT auf zumindest eine Seite einer Verpackongsmittelbahn 
ausgebildet sein. Eine andere bevorzugte Alternative zum 
VerschlieBen der Umhiillung stellt ein thermisches Verfah- 
ren dar, bei dem mittels, eines vollstandig oder auch nur par- 
tiell beheizbaren Pragerades, das auf dem zweiten Forder- 
element ablauft und dabei die beiden Verpackungsmittel- 
bahnen zusamriiendriickt und zumindest lokal erhitzt, die 
beiden Verpackungsmittelbahnen um das Schiittgut henim 
miteinander verbunden werden. Des Weiteren kann altema- 
tiv auch mittels mechanisch aiisgeiibten Druckes, beispiels- 
weise an den Pragerandem eines Pragerades, oder bei geeig- 
neten Materialien auch durch Ultraschalleinwirkung oder 
auch durch Kombinationen der verschiedenen Verfahr-en, 
beispielsweise einem Kleben mit zusatzlicher mechanischer 
Druckversiegelung, ein VerschHeBen der Umhiillung be- 
wirkt werden. Voraussetzung fiir dieses Verfahren ist, daB 
sich die Verpackungsmittelbahnen fiir ein solches Verfahren 
eignen, d. h. daB sich innerhalb des Materials der Verpak- 
kungsmittelbahnen unter Warmeeinwirkung oder unter 
Druckeinwirkung neue Bindungen ausbilden. Mittels der 
vorteilhaft angeordnelen VerschlieBvorrichtung ist es m6g- 
lich, das in Einzelportionen unterteilte Schuttgut unmittel- 
bar nach dem Umhiillen mit der ersien und der zweiten Ver- 
packungsmittelbahn in entsprechenden Einzelpackungen zu 
VerschlieBen. Eine zweckmaBig sich an die VerschlieBvor- 
richtung anschlieBende Vefeinzelungsvorrichtung ermog- 
licht es iiberdies, die aus der Verpackungsmaschine ausge- 
stoBenen, noch zusammenhangenden Einzelpackungen un- 
mittelbar nach dem VerschUeBen zu vereinzeln. Diese Ver- 
einzelungsanlage ist vorzugsweise als eine kontinuierlich 
arbeitende Schneidvorrichtung ausgefiihrt. Somit laBt sich 
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das in Einzelpackungen unterteilte Schiittgut in der Ge* 
schwindigkeit des Verpackens vereinzeln uad anschlieBend 
einer Weiterverarbeitung zufuhren. 

Die am Umfang des ersten Fdiderelements angeordnete 
Au&iahmevorrichtung zur portionierten Aufhahme des 
Schiittgutes ist vorteilhaft als kammerfonnige Vertiefung in 
dem Forderelemenl ausgebildet. Das Volumen der Vertie- 
fung entspricht dabei vorzugsweise genau dem Volumen der 
aufzunehmenden Mehge des Schiittgutes, das in diese Ver- 
tiefung eingebracht wird. Infolgedessen schliefit das in die 
Vertiefung eingebrachte portionierte Schiittgut mit der 
Oberflache des Fdrderelements biindig ab. Um eine lokale 
Anhaufiing auch im Falle eines nicht gleichmaBigen Befiil- 
lens der Vertiefung zu vermeiden, ist femer zweckmaBig 
eine Abstreifvorrichtung in Umlaufrichtung des ersten For- 
derelements vorzugsweise am Austritt aus dem Bereich, in 
dem das Schiittgut zugefuhrt wird, angeordnet. Mittels die- 
ser Abstxeifvorrichiung laBt sich das zugefuhrte Schiittgut 
entsprechend'dem Volumen der Vertiefung durch ein Ab- 
streifen liberschiissigen Schiittgutes genau bemessen. Des 
weiteren dient die Abstreifvonichtung dazu, das Fbrderele- 
ment auBerhalb des Bereichs der Vertiefung von iiberschiis- 
sigem Schiittgut zu saubem. 

Als Zuftihrvorrichtung zur Zufiihrung des Schiittgutes ist 
vorteilhaft ein unmittelbar an das erste Ffirderelement an- 
grenzender Behalter mit einem trichterformigen AuslaB an- 
geordnet. Der trichterfbrmige AuslaB weist hierbei zweck- 
maBig eine der auBeren Kontur der Aufhahmevorrichtung 
. zur Aufhahme des Schiittgutes angepaBte Kontur auf, Ist die 
Au&iahmevorrichtung als Vertiefung in dem Forderelemenl 
ausgefiihrt, so schlieBt der AuslaB somit dicht mit dem For- 
derelement ab, ohne aber dessen umlaufende Bewegung zu 
storen. Im letzteren* Falle erfolgt die Portionierung des 
Schiittgutes somit in sehr einfacher Weise durch Befiillen 
des Behalters mit Schiittgut, welches bei senkrechter Anord- 
nung des Behalters allein durch die Schwerkraftwirkung in 
die vorbeilaufenden Vertiefungen einrieselt und diese somit 
portioniert befiillt. Um den Befiillvorgang zu beschleunigen 
Oder auch eine Beftillung in hangender oder auch anderer 
Anordnung des Behalters vomehmen zu konnen, kann an 
das in dem Behalter betindliche Schiittgut auch ein Ober- 
druck angelegt werden. Die Zuftihrvorrichtung kann auch in 
zwei Oder mehrere Kammem oder Zufiihrleitungen unter- 
' teilt sein, um eine voneinander getrennte Zufiihrung zweier 
Oder mehrerer Stoffe ziir Aufnahmevorrichtung zu ermogli- 
chen. ■ 

Bevorzugt ist auch am Umfang des zweiten Forderele- 
ments zumindest eine Aufnahmevorrichtung zur Aufhahme 
des Schiittgutes angeordnet. Besonders bevorzugt ist die 
Aufnahmevorrichtung hierbei als kammerfoimige Valie- 
fung ausgefiihn. Femer weist die Aufnahmevorrichtung zur 
Aufnahme des Schiittgutes des zweiten Forderelements 
zweckmaBig ein zumindest gleich groBes oder ein groBeres 
Volumen auf, wobei die Aufnahmevorrichtung zur Auf- 
nahme des Schiittgutes des zweiten Forderelements vor- 
zugsweise mit einer groBeren Breite und/oder einer groBe- 
ren LSnge, somit einer groBeren Grundflache, ausgefiihrt ist 
als die Aufnahmevorrichtung ziir Aufnahme des Schuttgutes 
des ersten Forderelements. Infolge des groBeren \^lumens 
der Aufnahmevorrichtung des zweiten Forderelements be- 
dingt durch die zweckmaBig groBer ausgefiihrte Grundfla- 
che der Aufnahmevorrichtung des zweiten Forderelements 
im Vergleich zur Aufnahmevorrichtung des ersten Forder- 
elements kann das portionierte Schiittgut nach dem Umla- 
gem von dem ersten Forderelement auf das zweite Forder- 
element voUstandig in der Aufnahmevorrichtung des zwei- 
ten FSrderelements aufgenommen werden. Um eine eventu- 
ell geringe Umiscbichtung des Schiittgutes, die durch das 



Umlagern hervorgerufen werden kann, zu beriicksichtigen, 
ist die Vertiefung des zweiten Forderelements vorteilhaft 
mit der groBeren Breite und/oder groBeren Lange, somit also 
einer groBeren Grundflache, ausgefiihrt als die Vertiefung 
5 des ersten Forderelements. Somit wird sichergesteUt, daB 
sich beim Umlagern des Schiittgutes kein Schiittgut iiber 
den Randbereich, d. h. den Bereich auBerhalb der Aufnah- 
mevorrichtung, verteilt, Im Randbereich befindliches 
Schiittgut konnte daasu fuhren, daB eine Verbindung, bei- 
iO spielsweise eine Kiebeverbindung, zwischen der ersten Ver- 
packungsmittelbahn und der zweiten \%rpackungsmittel- 
bahn eine oder mehrere Fehlstellen in Form lokal undichter 
Stellen aufweist 

Die Aufnahmevorrichtungen sowohl des ersten Forder- 
15 elements als auch des zweiten Forderelements konnen hier- 
bei grundsatzlich eine rechteckformige als auch eine runde 
oder ovale Grundflache aufweisen. 

Vorteilhaft sind auf der Unterseite der Aufhahmevorrich- 
tung zur Aufnahme des Schiittgutes des ersten und/oder des 
20 zweiten Forderelements Offhungen angeordnet, wobei die 
Offhungen jeweils iii Abhangigkeit der Winkelposition des 
Forderelements mit einem Unterdruck-, Gleichdruck- oder 
auch Uberdruckreservoir verbunden sind. Diese Offnungen 
konnen hierbei beispielsweise als Bohrungen oder auch als 
25 Sieboffnungen ausgefiihrt sein, wobei die lichte Weite oder 
der lichte Querschnitt der Offnungen kleiner ausgefiihrt ist 
als der minimale Durchmesser oder die minimale Grundfla- 
che der Einzelelemente des Schiittgutes. 

Vorteilhaft ist das erste und/oder das zweite Forderele- 
30 ment Hohl, beispielsweise ais Hohlrad, ausgefiihrt, wobei 
das hohl ausgefiihrte Forderelement bevorzugt mittels zu- 
mindest eines Innenschotts in Winkelsegmente unterteilt ist 
und diese Winkelsegmente getrennt voneinander als Unter- 
druck-, Gleichdruck- oder auch Uberdruckreservoir mit 
35 Druck beaufschlagbar sind. Bevorzugt ist die Aufnahmevor- 
richtung ziir Aufnahme des Schiittgutes des ersten und/oder 
des zweiten Forderelements hierbei in den Winkelsegmen- 
ten, in denen die jeweiUge Aufnahmevorrichtung mit 
Schiittgut befiillt wird, mit Unterdruck beaufschlagt, und in 
40 den Winkelsegmenten, in denen die Aufnahmevorrichtung 
endeert wird, vorzugsweise mit tJberdruck beaufschlagt. 
Die aufgrund des Unterdrucks in der Aufnahmevorrichtung 
hervorgerufene Saugwirkung auf das Schiittgut unterstiitzt 
und beschleunigt den Befiillungsvorgang der Aufnahmevor- 
45 richtung des ersten Forderelements mit Schiittgut und 
ebenso den Vorgang des Umlagems des Schiittgutes aus der 
Aufnahmevorrichtung des ersten Forderelements in die Auf- 
nahmevorrichtung des zweiten Forderelements. Das Schiitt- 
gut wird iiberdies durch die Einwirkung des Unterdrucks in 
50 gewiinschter Weise komprimiert, so daB sich hierdurch eine 
konsistente Fiillung der Aufnahmevorrichtung mit Schiitt- 
gut ergibt. Wahrend des Transports des in der Aufnahme- 
vorrichtung befindlichen Schiittgutes mit dem Forderele- 
ment bewirkt ein angelegter Unterdruck in der Aufnahme- 
.55 vorrichtung, daB das Schiittgut auch ohne Abdeckung der 
Aufnahmevorrichtung auch im Falle einer Wirkrichtung der 
. Schwerkraft aus der Aufnahmevorrichtung heraus in der 
Aufnahmevorrichtung verharrt. Ein in der Aufnahmevor- 
richtung angelegter Uberdruck hat demgemaB den gegentei- 
60 ligen EfFekt, namlich, daB das Schiittgut aus der Aufnahme- 
vorrichtung ausgestoBen wird. Ein solcher in der Aufnah- 
mevorrichtung. des ersten Forderelements angelegter Uber- 
druck ist insbesondere beim Umliagem des Schuttgutes aus 
der Aufnahmevorrichtung des ersten Forderelements in die 
65 Aufnahmevorrichtung des zweiten Forderelements forder- 
lich. Nach Aufbringen der zweiten Verpackungsmittelbahn 
kann aber auch ein an die Aufnahmevorrichtung des zweiten 
Forderelements angelegter Uberdruck zum AusstoB der um- 
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htillten Einheiten genutzt weiden. Fur die T^^ksamkeit des 
in der Aufnahtnevorrichtung des zweiten Forderelements 
angelegten Unterdrucks auf das portionierte Schiittgut ist es 
von Vorteil, wenn zumindest die erste Verpackungsmittel- 
bahn aus einem luftdurchlassigen Material besteht, das vor- 
teilhaft einen definierten Durchstromwiderstand aufweist. 

In einer bevorzugten AusfUhrung des ersten Aspekts der 
Erfindung kann das rieselfahige Schiittgut in zwei oder meh- 
reren nebeneinander anjgeordneten, aber voneinander ge- 
trennten Bahnen mittels zwei oder mehreren nebeneinander 
angeordneten Zufuhrvomchtungen und zwei oder mehreren 
nebeneinander angeordneten Aufnahmevorrichtungen in 
dem ersten und dem zweiten Forderelement verpackt wer- 
den. Die nebeneinander angeordneten Bahnen konnen an- 
schlieBend vereinzelt weiden od^ aber auch zusammenhan-. 
gend verbleiben. 

Letzteres ist insbesondere dann von Vorteil, wenn zwei 
uhterschiedUche Schuttgiiter verpackt werden sollen, die 
Schuttguter jedoch nicht gemischt werden diirfen. 

In einem zweiten Aspekt der Erfindung umfafit die Ver- 
packuhgsmaschine zum Verpacken eines vorziigsweise rie- 
sel^higen Schiittgutes neben einem umlaufenden Forder- 
element, das zur Aufhahme des Schiittgutes bevorzugt zu- 
mindest eine Vonichtung zur portionierten Aufhahme des 
Schiittgutes am Umfang aufweist, dariiber hinaus eine Zu- 
fiihrvonichtung zur Zufiihrung des Schiittgutes. Zur ge- 
trennten Zufiihrung zweier oder mehrerer Stoffe kahn die 
ZujRihrvorrichtung hierbei auch in zwei oder mehr Kam- 
mem oder Leitungen unterteilt sein. Femer umfaBt die Ver- 
packungsmaschine eine erste Vorrichtung zur ZufUhrung ei- 
ner ersten Verpackungsmittelbahn, die in Umlaufrichtung 
des Forderelements so angeordnet ist, daB die erste Verpak- 
kungsmittelbahn dem Forderelement vor der Zufiihrung des 
Schiittgutes zugefiihrt wird. Dariiber hinaus ist eine Fixier- 
vorrichtung zur Fixierung des Schiittgutes in der zumindest 
einen Vonichtung (2) zur portionierten Aufoahme des 
Schiittgutes des umlaufenden Forderelements (1) in Um- 
laufrichtung des Forderelements nach der Zufiihrung des 
Schiittgutes angeordnet, Vorteilhaft ist diese Fixiervorrich- 
tung als zweite Vorrichtung zur Zufiihrung einer zweiten 
Verpackungsmittelbahn ausgefuhrt und in Umlaufrichtung 
des Forderelements so angeordnet, daB die zweite Verpak- 
kungsmittelbahn dem Forderelement nach der Zufiihrung 
des Schiittgutes zugefiihrt wird, Die Fixiervomchtung 
konnte aber beispielsweise auch aus einer Besd-ahlungsvor- 
richtung oder auch aus einer Vorrichtung zum Zufiihren ei- 
nes Klebstoffes bestehen, durch welche die oberste Schicht 
des Schiittgutes eine zusammenhangende Oberfiache ausbil- 
det. Das umlaufende Forderelement wird auch hier zweck- 
maBig von einer Antriebseinheit angetrieben. Die in dieser 
Weise reahsierte Verpackungsmaschine bietet dieselben, be- 
reits im Zusammenhang mit der Verpackungsmaschine ge- 
maB dem ersten Aspekt der Erfindung aufgefiihrten Vorteile. 
Dariiber hinaus ergibt sich hier der Vorteil, daB die Verpak- 
kungsmaschine aus einer geringen Anzahl von Bauteilen be- 
steht. Im Vergleich zu der Verpackungsmaschine gemaB 
dem ersten Aspekt der Erfindung entfallt hier neben dem 
zweiten umlaufenden Forderelement insbesondere auch die 
zweite Antriebs- und Synchronisiervorrichtung. 

Das umlaufende Forderelement ist bevorzugt als ein ro- 
tierbares Rad oder als eine rotierbare Walze ausgefuhrt. Al- 
temativ hierzu kann das umlaufende Forderelement vorteil- 
haft jedoch auch ein Forderband umfassen, wobei das For- 
derband zweckmafiig iiber Umlenkrollen gefuhrt wird und 
bei hoheren Umlaufgeschwindigkeiten eventuell mittels zu- 
satziichen Spannelementen sowie Schwingungsdampfungs- 
elementen stabilisiert wird. 

Die Ausfiihrung der Erfindung gemaB dem zweiten 



Aspekt kana dariib^ hinaus vorteilhaft entsprechend den 
Weiterbildungen der Ausfuhriing der &finduDg gemaB dem 
ersten Aspekt weiteigebildet sein. Als vorteilhafte Weiter- 
bildungen, die jeweils unabhangig voneinander zusammen 
5 mit der Ausfiihrung der Erfindung gemaB dem zweiten 
Aspekt verwirklicht sein konnen, sind im wesentlichen fpl- 
gende Vorrichtungen zu nennen: eine VerschlieBvorrich- 
tung; eine Vereinzelungsvoirichtung; eine bevorzugte Aus- 
fiihrung der Zuftihrvorrichtung mit einem trichterformigen 

10 AuslaB; eine Abstreifvorrichtung; eine Ausfiihrung der Vor- 
richtung zur portionierten Aufnahme des Schiittgutes als 
kammerfbhnige Vertiefung; eine Anordnung von Qffnun- 
' gen auf der Unterseite der Aufnahmevorrichtung zur Auf- 
nahme des Schiittgutes, wobei die OfFnungen jeweils in Ab- 

is hangigkeit der Wlnkelposition des Rades mit dnem Unt^- 
druck-, Gleichdruck- oder auch Uberdnickreservoir verbun- 
den sind; und eine Ausfiihrung des Forderelements als 
Hohlrad nut innenverlegten Innenschotts, die das Hohlrad in 
Winkelsegmente unterteilen, wobei diese Wnkelsegmente 

20 getrennt voneinander mit Druck beaufschlagbar sind. Die 
Druckbeaufschlagung der Winkelsegmente erfolgt hierbei 
vorteilhaft so, dafi der Bereich, in dem die Aufnahmevor- 
richtung mit Schiittgut befiillt wird, mit Unterdruck und der 
Bereich, in dem die Aufiiahmevorrichtung endeert wird, 

25 vorzugsweise mit Uberdruck beaufschlagt ist. Weitere vor- 
teilhafte Weiterbildungen des zweiten Aspekts der Erfin- 
dung betreffen das fiir die Verpackungsmittelbahnen zu be- 
yorzugende Material, die bevorzugte Bahngeschwindigkeit 
und eine Ausfiihrung der Erfindung zuni Verpacken des rie- 

30 sel^igen Schiittgutes in zwei oder mehreren nebeneinan- 
der angeordneten, aber voneinander getrennten Bahnen. So- 
wohl die Ausfiihrungen als auch die sich jeweils hierdurch 
ergebenden Vorteile der zweckmafiigen Weiterbildungen 
der Ausfiihrung der Erfindung gemaB dem zweiten Aspekt 

35 enisprechen hierbei den Ausfiihrungen im Zusammenhang 
mit dem ersten Aspekt der Erfindung und sind hier jeweils in 
enisprechender Weise zu beriicksichtigen. 

Im weiteren stellt die Erfindung in eineni dritten Aspekt 
ein Verfahren zum Verpacken eines vorzugsweise rieselfahi- 

40 gen Schiittgutes bereit. Das Verfahren umfaBt hierbei einen 
ersten Verfahrensschritt, bei dem eine besdnrmite Menge des 
Schiittgutes einer Aufiiahmevorrichtung, bevorzugt einer 
Vertiefung, eines ersten umlaufenden Forderelements zuge- 
fiihrt wird. Die bestimmte Menge des Schiittgutes wird so- 

45 dann mittels dieses ersten ujnlaufenden Forderelements wei- 
tertransportiert. In einem darauf folgenden Verfahrensschritt 
wird eine erste Verpackungsmittelbahn wahrend des Weiter- 
rransporis iiber der bestinunten Menge des Schiittgutes so 
aufgebracht wird, daB die bestiiiunte Menge des Schiittgutes 

50 vollstandig durch die erste Verpackungsmittelbahn bedeckt 
wird. Hierauf folgend wird die erste Verpackungsmittelbahn 
sowie die bestinimte Menge des Schiittgutes wahrend des 
Wei tertran sports auf ein zweites umlaufendes Forderele- 
ment unigelagert, wobei die erste Verpackungsmittelbahn 

55 zwischen der bestinunten Menge des Schiittgutes und dem 
zweiten umlaufenden Forderelement zu liegen kommt. In 
einem letzten Verfahrensschritt wird eine zweite Verpak- 
kungsmittelbahn wahrend des Weitertransports iiber der be- 
stimmten Menge des Schiittgutes so aufgebracht, daB die be- 

60 stimmte Menge des Schiittgutes vollstandig von der ersten 
und der zweiten Verpackungsmittelbahn umhiiUt wird. Ein 
. wesenilicher Vorteil des hier beschriebenen Verfahrens zu 
den aus dem Stand der Technik bekannten Verfahren stellt 
wiederum der kontinuierliche Ablauf des Verfahrens dar, bei 

65 dem die bestimmte Menge des Schiittgutes nach dem Zufiih- 
ren des Schuttgutes zur Aufiiahmevorrichtung wahrend des 
weiteren Verfahrensablaufs kontinuierlich weitertranspor- 
tiert werden kann . Bevorzugt wird die bestimmte Menge des 



DE 199 10 366 A 1 



10 



Schiittgutes hierzu tnittels eines kontinuierlich rotierenden 
ersten Rades als erstes iimlaufendes Forderelement und mit- 
tels eihes kontinuierlich rotierenden zweiten Rades als zwei- 
tes umlaufendes Forderelement weitertransportiert. lafolge 
diese kontinuierlichen Verfahrensablaufs laBt sich die An- 
zahl der je Zeiteinheit verpackten Einheiten im Vergleich zu 
aus dem Stand der Technik bekannlen Verfahren erheblich 
steigem. Um eine optimale Anzahl verpackter Einheiten zu 
erzielen, werden die Verpackungsmittelbahnen bevorzugt 
jeweilsmit einer Bahogeschwindigkeit von ISOm/min bis 
240 m/min. besonders bevorzujgtmit etwa 200 m/min. zuge- 
fuhrt. 

In einer vorteilhaften Weiterbildung des erfindungsgema- 
Ben Verfahrens schlieBt sich an den zuletzt aufgefiihrten 
Verfahrensschritt ein weiterer Verfahrensschritt an, bei dem 
die erste und die zweite Verpackungsmittelbahn miteinander 
verbunden werden. Hierzu kann beispielsweise Adhasiv- 
stoff zwischen den Verpackuhgsmitlelbalinen aufgebracht 
werden oder die beiden Verpackungsmittelbahnen auch mit- 
tels eines thermischen Prageverfahrens oder einem anderen 
entsprechend den oben erlauterten Verfahren oder Kombina- 
tionen hieraus miteinander verbunden werden. 

Femer ist es vorteilhaft, das^ portionierte und umhullte 
Schlittgut nach dem Verbinden der ersten mil der zweiten 
Verpackungsmittelbahn zu vereinzeln. Die vereinzelten 
Schiittgutverpackungen konnen somit direkt einer weiteren 
Verwendung zugefuhrt werden. 

Die oben aufgefiihrten Verfahren sschritte werden zweck- 
maBig in der angegebenen Reihenfolge wiederholt. 

, Als Schlittgut wird vorzugsweise ein Adsorbens oder ein 
Absoibens, bevorzugt Polymethylenhamsloff oder ein 
amorphes Silikat, oder auch eine Mischung hieraus zuge- 
fiihrt. Polymethylenhamstofif oder amorphe Silikate zeich- 
nen sich im trockenen Zustand einerseits vorteilhaft durch 
eine gute Rieselfahigkeit als auch andererseits durch eine 
sehr hohe Absorptionsfahigkeit aus. Die erfindungsgemaBe 
Vorrichtung kann aber auch mit. einem konventionellen Ab- 
sorbens oder Adsorbens, beispielsweise einem ZellstoflFsu- 
perabsorber-Gemisch, Zellstoffflocken oder amoq^hen Sili- 
katen, wie beispielsweise Zeofree, oder Gemischen hieraus 
als auch aus beispielsweise Eukalyptusstippen betheben 
werden. 

KonventioneUe Absorbenzien- oder Adsorbenzien wei- 
sen oftmals eine geringere Rieselfahigkeit auf und werden 
gegebenenfalls von einer FlieBumhiillung umgeben. 

Als erste und/oder als zweite Verpackungsmittelbahn 
wird bevorzugt ein staubdichtes und vorzugsweise hydro- 
phobes Vlies zugefuhrt wird. Dieses Vlies verhinderi ein 
Austreten auch sehr kleiner Partikel des Schuttgutes aus der 
Verpackung. Luft und Fliissigkeiten jedoch konnen das 
Vlies durchdringen. Die hydrophobe Eigenschaft des Vlies 
fiihrt dazu, daB die kissenformigen Verpackungen auch im 
Falle des Benetzens mit Fliissigkeit auf Ihrer AuBenseile 
U-ocken erscheinen. Die Fliissigkeit wird somit vollsiandig 
an das Absorbens weitergeleitel und von dieseni aufgenom- 
men. 

Um das Aufbringen der besummten Menge des Schuttgu- 
tes auf das erste umlaufende Forderelement und/oder den 
Weitertransport der bestimmten Menge des Schuttgutes zu 
unterstiitzen, wird im Bereich der Aufhahmevorrichiung des 
Forderelements vorteilhaft ein Llnterdruck erzeugt. Auf- 
grund dieses Unterdrucks wird das Schlittgut in die Aufnah- 
mevorrichtung gesaugt. Die BefuDung der A ufnahme vor- 
richtung mit Schuttguterfolgt hierdurch einerseits sehneller, 
wodurch die Verpackungsgeschwindigkeit erhoht werden 
kann. Andererseits kommt es infolge des Unterdrucks in der 
Aufhahmevorrichtung zu einer geringeren Staubbildung 
beim Befullen der Aufnahmevorrichtung, da insbesondere 



die kleinen, staubformigen Partikel in die Aufhahihevor- 
richtung gesaugt werden. ^ 

Femer wird zur Unt^stiitzung des Umlagems der be- 
stimmten Menge des Schiittgutes von dem ersten umlaufen- 

5 den Forderelement auf das zweite umlauferide Forderele- 
ment vorteilhaft im Bereich des ersten Forderelements ein 
tiberdruck und/oder im Bereich des zweiten Forderelements 
ein Unterdruck erzeugt. Der Driick wird hierbei beispiels- 
weise mittels Offhungen auf der Unterseite der Aufhahme- 

10 vortichtungen so aufgebracht, daB er jeweils unterhalb, d. h. 
auf der dem Forderelement zugewandten Seite, des Schiitt- 
gutes anliegt. Der t)berdruck im Bereich des eistra Forder- 
elements fiihrt dazu, daB das in der Aufnahmevorrichtung 
befindliche Schuttgut aus der Aufnahmevorrichtung ausge- 

15 stoBen wird, wohingegen mittels des Unterdrucks im Be- 
reich des zweiten Forderelements eine Saugwirkung auf das 
umzulagemde Schuttgut erzielt wird. 

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemaBen 
Verfahrens wird das der Aufhahmevoirichtung des ersten 

20 Forderelements zugefuhrte Schlittgut bevorzugt mittels ei- 
ner Abstreifvorrichtung, beispielsweise eines Schabers oder 
einer Biirste, die zum ersten Forderelement gegenlaufig ro- 
tiert, oder einer stillstehenden Biirste mit Riickfiihrung, ge- 
nau bemessen. Dies ist insbesondere dann sehr einfach 

25 durchzufuhren, wenn die Aufnahmevorrichtung des ersten 
Forderelements als Veriiefung ausgefiihrt ist und beispiels- 
weise der Schaber oder die BUrste biindig zur Oberflache 
des Forderelements angeordnet ist. Die Abstreifvorrichtung 
7 dient neben dem genauen BGUissscn des Schuttgutes insbe- 

30 sondere auch dazu, das Forderelement aufierhalb des Be- 
reichs der Aufnahmevorrichtung von iiberschussigem 
Schuttgut zu saubem. Insbesonda-e tiberschussiges Sehiitt- 
gut, das in den Bereichen zu liegen kommt, in denen die er- 
ste mit der zweiten Verpackungsmittelbahn miteinander ver- 

35 klebt Oder verschweiBt oder anderweitig miteinander ver- 
bunden werden soUen, kann dazu fiihren, daB die Verbin- 
dung Defekte in Form von undichten Stellen.aufweist.K 

Die Erfindung sieht in einem vierteii Aspekt ein Verfah- 
ren zum Verpacken eines vorzugsweise rieselfahigen 

40 Schiittgutes vor, bei dem zunUchst eine erste Veipackungs- 
mittelbahn auf ein umlaufendes Forderelement aufgebracht 
wird. Anschlieflend wird die erste Verpackungsmittelbahn 
entsprechend einer Kontur einer- an' dem umlaufenden For- 
derelement angeordneten Aufnahmevorrichtung zur portio- 

45 nierten Aiifnahme des Schiittgutes, vorzugsweise einer Ver- 
tiefung, verformt. In einem weiteren Verfahrensschritt wird 
eine Menge des. Schuttgutes der Aiafnahmevorrichtung zu- 
gefiihrt, das im AnschluB hieran mittels des umlaufenden 
Forderelements Weitertransportiert wird. Wahrend des Wei- 

50 terUransports der bestimmten Menge des Schuttgutes wird 
eine zweite Verpackungsmittelbahn so auf das Forderele- 
ment aufgebracht, daB die zweite Verpackungsmittelbahn 
zusammen mit der ersten Verpackungsmittelbahn die be- 
stimmte Menge des Schiittgutes umhiillen. Das in dem vier- 

55 ten Aspekt der Erfindung beschriebene Verfahren bietet den 
Vorteil, daB das Verfahren kontinuierlich ablaufen kann, wo- 
durch die Anzahl der je Zeiteinheit verpackten Einheiten im 
Vergleich zu den aus dem Stand der Technik bekannten Ver- 
fahren deutlich erhoht wird. Dariiber hinaiis ist der erforder- 

60 liche apparative Aufwand zur Durchfiihrung des Verfahrens 
gering. 

Die im Folgenden aufgefiihrten zweckmaBigen Erweite- 
. rungen und Ausgestaltungen des erfindungsgemaBen Ver- 
fahrens gemaB dem vierten Aspekts der Erfindung entspre- 
65 chen im Weseritlichen deri zweckmaBigen Erweiterungen 
und Ausgestaltungen, die bereits im Zusammenhang mit 
dem dritten Aspekt der Erfindung beschrieben wurden. Da- 
her werden die zweckmaBigen Erweiterungen bzw. Ausge- 
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staltungen des vierten Aspekts der Erfindung, sofem sie iin 
Wesentlichen bereits beschrieben wurden, im Folgenden nur 
aufgelistet. Die sich jeweils hieraus ergebenden Vorteile 
sind im Wesentlichen der Beschreibung zum dritten Aspekt 
der Erfindung in aquivalenter Obertragung zu entnehmen. 5 

In Enveiterung des erfindungsgemaBen Verfahrens ge- 
maB dem vierten Aspekt der Erfindung wird in einem weite- 
ren zweckmafiigen Voiiahiensschritt die erste und die 
zweite Verpackungsmittelbahn miteinander verbunden. 
Hierzu wird vorzugsweise AdhasivstofF auf zumindest eine lo 
Verpackungsmittelbahn aufgebracht. Altemativ oder auch 
erganzend konnen die Verpackungsmittelbahnen auch mit- 
tels eines vorzugsweise thermischen Prageverfahrens mit- 
einander verbunden werden. 

M AnschluB hieran Wird in einem weiteren vorteilhaften 15 
Verfahrensschritt das portionierte und umhullte Schiittgut 
nach dem Verbinden der ersten mit der zweiten Verpak- 
kungsmittelbahn vereinzelt. 

Um die Verpackungsgeschwindigkeit zu steigem, ist es 
besonders vorteilhaft, die genannten Verfahrensschritte in 20 
kontinuierlicher Weise zu wiederholen. 

Bevorzugt werden hierzu die Verpackungsmittelbahnen 
jeweils mit einer Bahngeschwindigkeit von 150 m/min bis 
240 m/min. besonders bevorzugt mit etwa 200 m/min. zuge- 
fiihrt. • 25 

Bevorzugt wird die erste Verpackungsmittelbahn durch 
ein Anlegen von Unterdruck im Bereich der Aufnahmevor- 
richtung entsprechend der Kontur der Aufnahmevorrichtung 
zur portionierten Aufnahme des Schtittgutes veifoimt. Eine 
seiche Verformung kann in einem kontinuierlichen Aibeits- 30 
schritt wahrend des Weitertransports erfblgen. 

Als Schiittgut wird vorzugsweise ein Absorbens, bevor- 
zugt Polymethylenhamstoff oder ein amorphes Silikat, zu- 
gefuhrt. Dieses Absorbens zeichnet.sich einerseits im trok- 
kenen Zustand durch eine gute Rieselfahigkeit als auch an- 35 
dererseits durch eine sehr hohe Absoiptionsfahigkeit aus. 

Als erste und/oder als zweite Verpackungsmittelbahn 
wird bevorzugt ein staubdichtes und vorzugsweise hydro- 
phobes Vlies zugefiihrt wird. 

Zur Unterstutzung des Aufbringens der bestimmten 40 
Menge des Schiittgutes auf das umlaufende Forderelemenl 
und/oder zum Weitertransport der bestimmten Menge des 
Schiittgutes wird vorzugsweise im Bereich der Aufnahme- 
vorrichtung des Forderelements ein Unterdruck erzeugl. . x 

Des weiteren ist es besonders vorteilhaft, wenn das der 45 
Aufnahmevorrichtung zugefuhrte Schiittgut mittels einer 
Abstreifvorrichtung, beispielsweise eines Schabers oder ei- 
ner Biirste, die zum Forderelement gegenlaufig umlauft, 
Oder einer stiUstehenden Biirste mit Riickfiihrung, genau be- 
messen wird. Die Abstreifvorrichtung dient neben dem ge- 50 
nauen Bemessen des Schiittgutes des weiteren insbesondere 
auch dazu, das Forderelement aufierhalb des Bereichs der 
Vertiefung von iiberschiissigem Schtittgut zu saubem. 

Weiterhin ist es eine Aufgabe der Erfindung, eine Vorrich- 
tung zur Verfiigung zu stellen, mit der das vorzugsweise rie- 55 
selfahige Schuitgut nur genau den Aufnahmevorriehtungen , 
zugefuhrt wird, wodurch somit eine Zufiihrung in Bereiche 
auBerhalb der Aufnahmevorriehtungen yerhinderl wird. 

Diese Aufgabe wird durch eine mehrteilig aufgebaute Zu- 
fuhrvorrichtung gelost Die Zufiihrvorrichtung umfaSi hier- 60 
bei zumindest einen Dosierbehalter und ein umlaufendes 
Band, wobei das Band zumindest eine Durchgangsoffnung 
aufweist. Das Band ist vorzugsweise als PTFE-Glasgewebe- 
band oder als Poly urethan-B and mit Stahl- oder Glaszuglra- 
gereinlagen oder als Stahlband ausgefuhrt und wird mittels 65 
Umlenk- und/oder Spannrollen geflihrt. Femer ist das Band 
so angeordnet, dafi es unmittelbar an der.Austrittsolfnung 
des bosierbehalters vorbeilauft und deri. Dosierbehalter so- 



mit austrittsseitig verschliefit. Durchlaufl die Durchgangs- 
offnung den Austritisbereich des Dosierbehalters, so kann 
Schiittgut durch die in dem Band angeordneten Durchgangs- 
ofifriungen hindurchrieseln. Um ein solches Hindurchrieseln 
des Schiittgutes durch die Durchgangsoffhungen zu unter- 
stiitzen, ist es vorteilhaft, den Dosierbehalter senkrecht oder 
unter einem gewissen Neigungswinkel zu positionieren, wo- 
bei das Band nach unten bin abschlieBt. In diesem Fall be- 
wirkt allein die auf das Schiittgut einwirkende Schwerkraft 
das Herausrieseln des Schiittgutes aus der Durchgangsoff- 
nung. Das Herausrieseln kann aber iiberdies durch einen in 
dem Dosierbehalter angelegten Oberdruck unterstiitzt wer- 
den Oder auch gegen die Schwerkraft erfolgen. Vorteilhaft 
sind in dem Band mehrere Durchgangsoffhungen zweckma- 
Big in einer Reihe zueinander angeordnet. Der Abstand der 
Mittelpunkle der in dem Band angeordneten Durchgangs- 
offnungen betragt gleich dem Abstand der Mittelpunkte der 
an der Zufiihrvorrichtung vorbeilaufenden Aufnahmevor- 
riehtungen. Femer sind die Durchgangsoffnungen vorteil- 
haft mit einem etwas kleineren Querschnitt oder maximal 
einem gleich groBen Querschnitt ausgefuhrt wie die Auf- 
nahmevorriehtungen. Im Betrieb ist der Umlauf des Bandes 
so mit der oder den an dem Band vorbeilaufenden Aufnah- 
mevorriehtungen zu synchronisieren, daB die Durchgangs- 
offnungen unmittelbar iiber den Auftiahmevorrichtungen zu 
liegen kommen. Da die Durchgangsoffhungen des Bandes 
einen kleineren oder maximal gleich groBen Querschnitt 
aufweisen wie die Aufnahmevorriehtungen, kann das 
Schiittgut sonut nur in die Vertiefungen gelangen, nicht je- 
doch in sonstige Bereiche auf die jeweilige erste Verpak- 
kungsmittelbahn. 

Die so ausgefiihrte Vorrichtung zur genauen Zufuhrung 
eines vorzugsweise rieselfahigen Schiittgutes in eine Auf- 
nahmevorrichtung kann als Zufiihrvorrichtung im Zusam- 
menhang mit einer erfindungsgemaBen Verpackungsma- 
scbine gemaB dem ersten Aspekt oder auch genmfi dem 
zweiten Aspekt der Erfindung eingesetzt werden. 

Femer kann die Zufiihrvoirichtung statt als umlaufendes 
Band auch als Rad oder Walze ausgefuhrt sein. 

In den nachfolgend beschriebenen Zeichnungen sind 
Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung dargestellt. Die Erfin- 
dung ist hierbeijedpch nicht auf die hier beschriebenen Aus- 
fuhrungsbeispiele beschrankt, sondem kann auch in anderer 
Weise realisiert werden. Die Ausfubrungsbeispiele stellen 
somit vielmehr eine erste M5glichkeit zur Ausfiihrung der 
Erfindung dar. 

Eszeigen: 

Fig. 1 in perspektivischer AnsichteineerfindungsgemSBe. 
Verpackungsmaschine mit zwei rotierenden Radem; 

Fig. 2 die erfindungsgemaBe Verpackungsmaschine aus 
Fig. 1 in der Seitenansicht; 

Fig. 3 in perspektivischer Ansicht eine weitere, erfin- 
dungsgemaBe Verpackungsmaschine mit zwei rotierenden 
Radem, bei der das aus zwei Stoffen bestehende Schiittgut 
in zwei getrennten Bahnen verpackt wird; 

Fig. 4 in perspektivischer Ansicht eine weitere, erfin- 
dungsgemaBe Verpackungsmaschine mit nur einem rotie- 
renden Rad; 

Fig, 5 eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung mit 
nur einem rotierenden Rad; 

Fig. 6 eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung mit 
nur einem rotierenden Rad; 

Fig. 7 in perspektivischer Einzeldarstellung ein Pragerad 
zum thermischen Verbinden der beiden Verpackungsmittel- 
bahnen; 

Fig. 8 eine weitere Ausfuhrungsform der Erfindung, wo- 
bei die umlaufetiden Forderelemente als Forderbander aus- 
gefiihrt sind; und 
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Fig, 9 eine perspektivische Ansicht der in Fig. 8 darge- 
stellten Ausfuhningsform d&c Erfindung darstellt. 

Dargestellt sind jeweils nur die zum Verstandnis der Er- 
findung wesentUchen Elemente und Bauteile. Gleichwir- 
kende oder gleichartige Elemente und Bauteile sind in den 
Zeichnung;en mit gleichen Bezugszeichen versehen. 

In Fig. 1 ist eine erste Ausfiihrung der Erfindung darge- 
stellt, die sich besonders gut zum Verpacken eines Schuttgu- 
tes mit einer Dichte kleiner ca. 0,15 g/ml eignet. Das Schiitt- 
gut wild hier in kissenformige Einheiten 60 verpackt. Das 
zur Herstellung kissenformiger Einheiten, die als Grundein- 
heit zur Herstellung von Damenbinden, Windeln, Inkonti- 
nenzartikein oder auch anderen absorbierender Sanitararti- 
kel, dienen, verwendete Schtittgut besteht vorzugsweise s^us 
einem Absorbens oder Adsorbens, das vorteilhaft in Form 
eines rieselfahigen Sehiittgutes vorliegt und eine schnelle 
Aufnahme der zugefiihrten Riissigkeit gewahrleistet. Femer 
wird die aufgenommene Fliissigkeit vorteilhaft gleichmaBig 
verteilt und es Uegt auch unter Druck eine nur geringe Nei- 
gung zur Wiederabgabe der Pliissigkeit vor. Bevorzugt be- 
steht das Absorbens oder Adsorbens aus einem einzigen, 
moglichst homogenen Stoff, der zudem zweckmaBig welch 
und leicht verformbar ist. Es ist ebenso aber auch moglich 
und zweckmaBig, ein kohventionelles Material, wie oben 
bereits erlautert, zu verwenden. 

Die in Fig. 1 in einer perspekti vise hen Ansicht darge- 
stellte Verpackungsmaschine ist in einer ahnlichen Ausfiih- 
rung in Fig. 2 in einer Seitenansicht dargestellt. Die Verpak- . 
kungsmaschine weist zwei umlaufende Forderelemente auf, 
die hier als rotieiende Rader 1, 11 ausgebildet sind. Das 
zweite Rad 11 ist hieibei so ausgefuhrt, daB es zum ersten 
Rad 1 gegenlaufig rotieibar ist. Die beiden Rader 1, 11 sind 
in einem geringen.Abstand.zueinander nebeneinander ange- 
ordnet. Der Abstand zwischen den beiden Radem ist zweck- 
maBig geringfugig groBer als die Dicke der ersten Verpak- 
kuhgsmittelbahn. Die Mittelachsen der beiden Rader verlau- 
fen hier parallel oder nahezu parallel, so daB die Umfang- 
sauBenseiten der beiden Rader ebenso in einem gewissen 
Bereich parallel oder nahezu parallel zueinander verlaufen. 
Nicht dargestellt sind die jeweiligen Ahtriebseinheiten bzw. 
dieSynchronisiereinheit des zweiten Rades 11. Am Umfang 
beider rotierender RUder 1, 11 sind je weils eine Vielzabl von 
Aufnahmevorrichtungen zur portioniehen Aufnahme des 
Sehiittgutes angeordnet. Die Aufnahmevorrichtungen sind 
hier als kammerforinige Vertiefungen 2, 12 mil jeweils 
rechteckfbrmiger.Grundflache. ausgebildet und. aquidistant 
am Umgang des jeweiligen Rades verteilt angeordnet. Fer- 
ner sind die Rader 1, 11 innen hohl ausgefilhrt.. Die inneren 
Hohhraume der RSder sind jeweils mittels Innenschotts 3, 13 
in Winkelsegmente 5, 6, 15 unterteilt, wobei jedes Winkel- 
segment gegeniiber einem benachbarten Winkelsegment ab- 
gedichtet ist. Jedes Wnkelsegment kann somil unabhangig 
von den iibrigen 'Wnkelsegmenten iiber Drucklufizufuhrun- 
gen mit Unterdruck, Gleichdruck oder Uberdruck beauf- 
schlagt werden. Die Innenschotts 3, 13 und somit die mit 
Druck beaufschlagten Winkelsegmente 5, 6, 15 sind hierbei 
ortsfest, wohingegen die Rader 1, 11, die die AuBenhuUe der 
Winkelsegmente bilden, rotieren. Mittels maschenformiger 
Siebe 4, die als Bodenauskleidung in den Veriiefungen 2, 12 
beider Rader 1, 11 angeordnet sind und iiber deren Offnun- 
gen das Fluid in den Winkelsegmenten mil dem F\u\d in den 
Aufnahmevorrichtungen kommuniziert, wird der jeweils in 
den Winkelsegmenten anliegende Unter- bzw. Oberdruck 
auch in die Bereiche der an die Winkelsegmente angrenzen- 
den Aufnahmevorrichtungen iibertragen. 

Zur ZufUhrung des Sehiittgutes 20 ist in vertikaler Anord- 
nung auf dem ersten rotierenden Rad 1 eine Zufijhr\'orrich- 
tung angeordnet Die Zufuhrvornchtung umfafit einen Be- 



halter 21 mit einem trichterformigen AuslaB 22, wobei der 
AuslaB 22 so ausgebildet ist, daB er formgenau an das erste 
rotierende Rad 1 angrenzt. Der Behalter 21 wird mit dem 
rieselfahig^ Schiittgut 20 befiilit, welches infolge der 

5 Schwerkrafteinwirkung in die unter dem AuslaB 22 vorbei- 
laufenden Vertiefungen 2 des ersten rotierenden Rades 1 
einrieselt. Um das Einrieseln des Sehiittgutes 20 in die Ver- 
tiefungen 2 zu unterstiitzen, wird dariiber hinaus in dem ent- 
sprechenden Winkelsegment 5 ein Unterdruck angelegt, der 

iO infolge der maschenformigen Siebe 4 auch in den Vertiefun- 
gen einen Unterdruck hervorruft. Femer wird durch den Un- 
terdruck eine homogehe BefuUung der Vertiefungen 2 mit 
Schiittgut 20 sichergestellt, Mittels des in Rotationsrichtung 
des Rades 1 am Austritt aus dem AuslaBbereich der Zufiihr- 

15 vorrichtung befindlichen Schabers 23 wird uberschiissiges 
Schiittgut, das aus der Vertiefung herausragen wiirde, beim 
Austritt aus dem AuslaBbereich der Zufiihrvorrichtung ab- 
gestreift^ Das in der Vertiefung verbleibende Schiittgut ent- 
spricht mengenmaBig somit genau dem Volumen der Vertie- 

20 fung, wodurch das Schiittgut 20 in einfacher Weise in defi- 
nierte Portionen unterteilt vorliegt Dariiber hinaus wird das 
Rad 1 durch den Schaber 23 von iiberschiissigem, auBerhalb 
der Vertiefungen am Radumfang anhaftenden Schuttgut ge- 
saubert. 

25 Des weiteren ist in Fig. 1 eine erste Vorrichtung zur Zu- 
fiihrung einer ersten Verpackungsmittelbahn so angeordnet, 
daB die erste Verpackungsmittelbahn 30 in Rotationsrich- 
tung des ersten rotierenden Rades 1 hinter der Zuftihrvor-. 
richtung dem ersten Rad 1 zugefuhrt wird und auf dem er^ 

30 sten Rad 1 aufgebracht wird. Die erste Verpackungsmittel- 
bahn 30 ist zweckmaBig bieiter ausgefiihrt als die Vertiefun- 
gen 2, 12. Des Weiteren besteht die erste Verpackungsmit- 
telbahn 30 vorzugsweise aus einem. luftdurchlassigen Mate- 
rial. Bei der HersteUung kissenformiger Einheiten 60, die 

35 als Grundeinheit zur Herstellung von Damenbinden verwen- 
del werden, besteht die erste Verpackungsmittelbahn des 
Weiteren vorteilhaft aus einem nichtgewebten, syntheti- 
schen Vlies, beispielsweise einem dreischichtigen Vlies be- 
stehend aus einem Spinnvlies, einem schmelzgeblasenen 

40 Vlies und einem weiteren Spirmvlies ("Spunbond/Melt- 
. blown/Spunbond"). Die HersteUung eines solchen Materials 
ist beispielsweise in PCT/US96/11171 beschrieben. Alter- 
nadv kann die erste Verpackungsmittelbahn auch aus einem 
Laminat bestehen, das sich aiis einem oder mehreren 

45 Spinnvliesen und/oder kardierten Vliesen zusammensetzt. 
Die erste Verpackungsmittelbahn weist hierbei vorzugs- 
weise ein Grundgewicht von 15 bis 2gm""^ (Gramm pro 
Quadratnieter) auf. Ferher ist das Material der ersten Ver- 
packungsmittelbahn vorzugsweise nicht durchlassig fiir 

50 Staubpartikel, so daB auch kleine Partikel des als Schiittgut 
verpackten Absorbens nicht austreten konnen. Demgegen- 
iiber ist es vorzugsweise jedoch durchlassig fiir Fliissigkei- 
ten, insbesondere fiir die in fliissiger Form auftretenden Be- 
standteile der Menstruationsblutungen. Femer ist das Mate- 

55 rial der ersten Verpackungsmittelbahn vorzugweise weich, 
laBt sich zweckmaBig mit einer weita^n Veirpackungsmit- 
telbahn verkleben und/oder thermisch.verbinden, ist vorteil- 
haft farbbar, gestattet vorteilhaft einen schnellen DurchlaB 
von Hiissigkeiten, besitzt zweckmaBig eine geringe Ten- 

60 denz zum Riickbefeuchten und neigt vorteilhaft nicht zur 
Fieckenbildung. Die zweite Verpackungsmittelbahn besteht 
bevorzugt aus einem ahnlichen Material wie die erste Ver- 
packungsmittelbahn. Insbesondere diejenige Verpackungs- 
mittelbahn, die im Gebrauch der Damenbinde dem Fliissig- 

65 keitseintritt zugewandt ist, sollte hierbei zweckmaBig eine 
gute Durchlassigkeit fiir.diese Riissigkeiten aufweisen, wo- 
hingegen die andere Verpackungsmittelbahn eine nur ge- 
ringe Durchlassigkeit oder auch eine Undurchlassigkeit ge- 
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gentiber Fliissigkeiten aufweisen kann. 

Als eiiudges Element der ersten Vonichtung zur Zuflih- 
rung der ersten Verpackungsmittelbahn isi hier in Fig. 1 le- 
diglich eine Umlenkrolle Sl dargestellt, die eine Umlenkung 
der ersten Verpackungsmittelbahn 30 in die Richtung der 5 
Rotation des ersten rotierenden Rades 1 gewahrleistet. Nicht 
daigestellt, jedoch zweckma6ig daruber hinaus angeordnet, 
umfaBt die erste Vonichtung zur Zuftihrung der ersten Ver- 
packungsmittelbahn femer vorzugsweise eine Halterurig der 
ersten Verpackungsmittelbahn. Abhangig vom Anwen- 10 
dungsfall konnen daruber hinaus vorteilhaft weitere Um- 
lenkrollen oder auch Spannelemente angeordnet sein. Die 
erste Verpackungsmittelbahn 30 wird hierbei bevorzugt mit 
einer Bahngeschwindigkeit zwischen ISOm/min und 
240 m/min und besonders bevoizugt mit 200 m/min zuge- 15 
fiihrt Die auf das erste rotierende Rad 1 aufgebrachte erste 
Verpackungsmittelbahn 30 deckt die mit Schiittgut befiillten 
Vertiefungen 3 wahrend des Weitertransports des Schiittgu- 
tes entsprechend der Rotation des ersten Rades 1 ab. 

In dem Bereich 50, in deiii die AuBenseiten der beiden 20 
Rader 1, U parallel oder naherungsweise parallel zueinan- 
der v^laufen, wird die ersten Verpackungsmittelbahn 30 zu- 
sanmien mit dem portionsweise in den Vertiefungcfn befind- 
lichen Schiittgut auf das zweite rotierende Rad 11 umgela- 
gert. Neben der Vorgabe der geometrischen Wegbahn der er- 25 
sten VaT)ackungsmittelbahn 30, die durch die Anordnung 
des ersten Rades 1 und des zweiten Rades 11 bestimmt wir<i, 
wird zusatzlich in dem W^nkelsegment 6 des ersten rotieren- 
den Rades 1, in dem das Umlagem erfolgt, ein Oberdruck 
angeiegt. Dieser Uberdruck.wirkt infolge der Offntingen der 30 
bodenseitig in den Vertiefungen angeordneten maschenfor- 
migen Siebe 4 auch auf das Schiittgut und die erste Verpak- 
kungsmittelbahn und fiihrt hier zu einem Ausstofien des 
Schiittgutes aus den Vertieftingen 2 des ersten rotierenden 
Rades 1. Das zweite rotierende Rad 11 ist zum ersten rotie- 35 
renden Rad 1 so synchronisiert, daB das aus einer Vertiefung 
2 des ersten rotierenden Rades 1 ausgestofiene .portions- 
weise Schiittgut in einer Vertiefung 12 deis zweiten rotieren- 
den Rades 11 zu liegen konunt. Nach dem Umlagern ist die 
. erste Verpackungsmittelbahn 30 unmittelbar auf dem zwei- 40 
ten rotierenden Rad 12 angeordnet In den Bereichen der 
Vertiefungen 12 des zweiten Rades 11 paBt sich die erste 
Verpackungsniittelbahn 30 hierzu vorteilhaft der Oberfla- 
chenkontur des zweiten rotierenden Rades 11 an. Das por- 
tionierte Schiittgut kommt infolge des Umlagems innerhalb 45 
der Vertiefungen 12 aiif der ersten Verpackungsmittelbahn 
30 zu hegen. Da sich infolge des Umlagems eine gewisse 
Aiiflockerung des zuvor leicht verdichteten Schiittgutes er- 
gibt, sind die Vertiefungen 12 des zweiten rotierenden Rades 
11 jeweils rait einer etwas groBeren Grundflache ausgefiihrt 50 
als die Vertiefungen 2 des ersten Rades 1. Somit ist sicher- 
gestellt, daB das portionierte Schiittgut vollstandig in einer 
Vertiefung 12 des zweiten rotierenden Rades 11 zu liegen 
kommt. In einer bevorzugten Ausfuhrungsform zur Herstel- 
lung von kissenformigen Einheiten, die mit einem Absor- 55 
bens oder einem Adsorbens befiillt sind und in Damenbin- 
den Verwendung finden, sind die Vertiefungen 2 in dem er- 
sten Rad 1 jeweils mit einer Lange von etwa 100 mm, einer 
Breite von etwa 50 mm und einer Tiefe von etwa 5 mm aus- 
gefiihrt. Demgegeniiber sind die Vertiefungen 12 des zwei- 60 
ten Rades 11 jeweils urn 1 bis 2 mm langer und breiter aus- 
gefiihrt. 

Das in den Vertiefungen 12 des zweiten rotierenden Ra- 
des 11 angeordnete Schiittgut wird anschlieBend entspre- 
chend der Rotation des zweiten rotierenden Rades 11 wei- 65 
tertransportiert. Um das Schiittgut, das nach dem Umlagem 
unbedeckt in den Vertiefungen 12 liegt abzudecken, wird 
nach dem Umlagem des Schiittgutes dem zweiten rotieren- 



den Rad 11 dne zweite Verpackungsmittelbahn 32 zuge- 
fiihrt. Die zweite Verpackungsmittelbahn 32 ist hieibd 
zweckmaBig breiter ausgefiihrt als die in dem zweiten rotie- 
renden Rad 11 vorgesehenen Vertiefungen 12. Die Zufiihr- 
vorrichtung zur Zuftihrung der zweiten Verpackungsmittel- 
bahn 32 umfaBt hier mehrere Umlenkrollen 33, die so ange- 
ordnet sind, daB die zweite Verpackungsmittelbahn 32 dem 
zweiten Rad 11 tangential zugefiihrt wild. Die 2^ufuhnmg 
der ersten imd der zweiten Verpackungsmittelbahn erfolgt 
vorzugsweise jeweils mit einer Bahngeschwindigkeit zwi- 
schen 150 m/min und 240 m/min. bevorzugt etwa 
200 m/min, Des Weiteren ist es vorteilhaft, zusatzlich eine 
in Fig. 1 und Fig. 2 nicht dargestellte Halterung fiir die 
zweite Verpackungsmittelbahn 32 vorzusehen, die ein Hal- 
tern der zumeist in Rollen vorliegenden zweiten Veipak- 
kungsmittelbahn 32 ermoglicht. Die dem zweiten Rad 11 
zugefiihrte zweite Verpackungsmittelbahn 32 kommt hier- 
bei strenggenommen nicht unmittelbar auf dem zweiten Rad 
U sondem auf der ersten Verpackungsmittelbahn 30 zu lie- 
gen, wobei die zweite Verpackungsmittelbahn 32 die mit 
Schiittgut befiillten Vertiefungen 12 in dem zweiten rotie- 
renden Rad 11 iiberspannt. Das in den Vertiefungen 12 be- 
findliche, portionierte Schuitgut wird somit ypn der erst^ 
und der zweiten Verpackungsmittelbahn umhiillt. Um die 
erste und die zweite Verpackungsmittelbahn miteinander zu 
verbinden, wird in Fig. 1 vor dem Zufiihren der zweiten Ver- 
packungsmittelbahn' 32 zu dem zweiten Rad 11 auf die 
zweite Verpackungsmittelbahn 32 Adhasivstoff aufgetra-;- 
gen. Der Adhasivstoff wird mittels einer Vorrichtung 40 
hierzu flachig tiber die gesamte Breite der zweiten Verpak- 
kungsmittelbahn 32 auf der Seite der zweiten Verpackungs- 
mittelbahn aufgebracht, die im Spateren der ersten Verpak- 
kungsmittelbahn zugewandt ist. Als Auftragungsverfaharen 
konmien hierbei vorzugsweise ein Spriihauftragsverfahren 
mit einem niedrigen Rachengewicht von etwa 5-10 g/m^ 
oder ein Siebdruckverfahren mit einem hoheren Rachenge- 
wicht, wobei bei dem Siebdruckverfahren Adhasivstoff nur 
in den Randbereichen der Verpackungsmittelbahn aufge- 
bracht wird, oder ein Auftragen des Adhasivstoffs mittels 
Auftragswalze in Frage. Der auf die zweite. Verpackungs- 
mittelbahn 32 aufgebrachte Adhasivstoff fiihrt dazu, daB die 
zweite Verpackungsmittelbahn 32 nach dem Aufbringen auf 
das zweite Radii an denjenigen Stellen mit der ersten Ver^ 
packungsmittelbahn 30 verklebt, an denen die beiden Ver- 
packungsmittelbahnen unmittelbar aufeinanderliegen. Das 
Schiittgut ist somit portionsweise zwischen der ersten und 
der zweiten Verpackungsmittelbahn 30, 32 in voneinandef 
getrennten Einheiten 60 verpackt. In einem letzten in den 
Fig. 1 und 2 dargestelllen Arbeitsschritt werden die ver- 
packten Einheiten 60 anschlieBend dem zweiten Rad 11 ent- 
nommen. Diese Enmahme ierfolgt hier in einfacher Weise 
so, daB. die miteinander verklebten Verpackungsmittelbah- 
nen 30, 32 vom zweiten rotierenden Radii weg umgelenkt 
werden. Die kissenformigen Einzelpackungen 60 des porti- 
onsweise verpackten Schiittgutes sind hierbei iiber die noch 
zusammenhangenden Verpackungsraittelbahnen miteinan- 
der verbunden. ZweckmaiBig schlieBt sich an die Entnahme 
der verpackten Einheiten 60 eine Vereinzelung der verpack- 
ten Einheiten 60 mittels beispi els weise einer Schneidvor- 
richtung an, die in Fig. 1 und 2 jedoch nicht dargestellt ist. 
Vor der Vereinzelung und eventuell bereits vor der Ent- 
nahme der verpackten Einheiten 60 von dem zweiten rotie- 
renden Rad 11 durchlaufen die verpackten Einheiten vorteil- 
haft noch eine Pragestation, mittels derer die Verpackungs- 
mittelbahnen an den jeweiiigen Klebestellen zusammenge- 
prefit werden. Hierdurch wird eine sichere Verbindung der 
beiden Verpackungsmittelbahnen an den Klebestellen ge- 
wahrleistet. Die Pragestation ist in Fig. 1 nicht dargestellt. 
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Jedes der beiden umlaufenden, in den Fig. 1 und 2 jeweils 
als rolierendes Rad ausgefiihrtes Forderelement kann auch 
als ein uber Umlenk- und Spannrollen umlaufendes Band 
ausgefuhrt sein. Eine solche Ausfuhrung beider Forderele- 
mente als umlaufende Bander ist im Zusammenhang mit 
den Ausfuhningsbeispielen der Fig. 8 und 9 beschrifben. 
Gleichermafien kann aucb die im Zusammenhang mit den 
Fig» 8 und 9 beschriebene Zufuhrvorrichtung in einer Aus- 
fuhrung der Erfindung geiriaS den Ausfvihrungsbeispielen 
der Fig. 1 und 2 zum Einsatz kommen. 

Fig. 3 zeigt eine weitere erfindungsgemaBe Verpackungs- 
maschine, die im Vergleich zu den Verpackungsmaschinen 
aus Fig. I und 2 im Wesentlichen dahingehend abgewandelt 
ist, dafi bier zwei getrennte Scbuttguter 20a, 20b in vonein- 
ander getrennten, als Verpackungstaschen ausgebildeten 
Verpackungseinheiten 60a, 60b verpackt werden konnen. 
Die Verpackungseinheiten 60a, 60b sind hierbei jeweils 
paarweise nebeneinander angeordnet. Das Verpacken von 
verschiedenen Schiittgutem in verschiedenen und voneinan- 
der getrennten Verpackungstaschen ist insbesondere dann . 
sinnvoll und teilweise auch erforderlich, wenn die Schiittgu- 
ter sehr unterschiedliche Dichten oder auch sehr unter- 
schiedliche KomgroBen aufweisen. Dies konnte dann wah- 
rend des Verpackens oder im verpackten Zustand eventuell 
zu einer Entmischung der einzelnen Schiittgutelemente in 
einer nicht beabsichtigten Weise fiihren. Es kann auch dann 
erforderlich sein, zwei oder mehrere Schiitlguter in vonein- 
ander geu-ennten Verpackungstaschen zu verpacken, werm 
es bewuBt zu keiner Vermischung kommen soli. 

Urn mit der in Fig. 3 dargestellten Verpackungsmaschine 
die zwei Scbuttguter 20a, 20b getrennt voneinander vetpak- 
ken zu konnen, ist die aus einem Behaiter 21 und einem 
trichterfbrmigen Ausla6>22 bestehende ZufUhrvorrichtung 
in zwei voneinander getrennte Bereiche unterteilt, durch die 
jeweils ein SchiiUgut den in dem ersten Rad 1 vorgesehenen 
Vertiefungen 2 zugefiihrt wird. Hierzu weisen sowohl das 
erste rotierende Rad 1 als auch das zweite rotierende Rad 11 
an ihren UmfangsauBenseiten eine Vielzahl von jeweils 
paarweise nebeneinander angeordneten Vertiefungen 2, 12 
auf, die als Aufnahmevorrichtungen zur Aufnahme des por- 
tionierten Schiitigutes dienen. Der Aufbau des ersten und 
des zweiten rotierenden Rades 1, 11 als Hohlrad mit ver- 
schiedenen.Winkelsegmenten 5, 6, 15, die getrennt vonein-r 
ander mil Druck beaufschlagt werden konnen, sowie die Zu- 
fuhrvprrichtungen 31, 33 zur Zufiihrung der ersten und der 
zweiien- Verpackungsmittelbahn 30, 32 als.auch.die Vorrich- 
tung 40 zum Auftragen von Adhasivstoff entsprechen hier- 
bei prinzipiell der Ausfiihrung der Erfindung gemaB den 
Fig. I und 2. Am Austritt aus der Verpackungsmaschine 
liegt das Schiittgut portionsweise in zwei voneinander ge- 
trennten, kissenformigen Taschen, die jeweils von der ersten 
und der zweiten Veipackungsmittelbahn gebildet werden, 
vor. Die paarweise angeordneten, jedoch voneinander ge- 
trennten Einheiten 60a, 60b konnen nach dem Verpacken 
entweder in Einzeleinheiten vereinzelt oder auch nach einer 
paanveisen Vereinzelung aufeinander geklappt werden. 

Die in Fig. 4 dargestellte Verpackungsmaschine stellt eine 
weitere Ausfiihrung der Erfindung dar, die sich insbeson- 
dere in einem solchen Falle eignet, in dem fur zumindest die 
erste Verpackungsmittelbahn eine stromungsdurchlassige 
Verpackungsmittelbahn verwendet wird. Die stromungs- 
durchlassige. Verpackungsmittelbahn setzt hierbei . der 
Durchstrornung einen definierten Widerstand entgegen. Die 
hier gezeigte Verpackungsmaschine umfafit neben einem ro- 
tierenden Rad 1, das zur porlionsweisen Aufnahme von 
Schiiligul eine Vielzahl von Vertiefungen 2 in der Umfang- 
sauBenflache aufweist, eine Zufuhrvorrichtung 21, 22 zur 
Zufiihrung des Schiittgutes 20. Femer umfaBi die Verpak- 



kungsmaschine eine erste Vorrichtung 31 zur Zufiihrung ei- 
ner ersten Verpackungsmittelbahn 30 und eine zweite Vor- 
richtung 33 zur Zufiihrung einer zweiten Verpackungsmit- 
telbahn 32 sowie eine Vorrichtung 40, mittels derer in flachi- 
5 ger Auftragung Adhasivstoff auf die zweite Verpackungs- 
mittelbahn aufgebracht wird. 

Das. Aibeitspriiizip der in F^. 4 dargestellten Verpak- 
kungsmaschine unterscheidet sich zu den zuvor daigestell- . 
ten Verpackungsmaschinen darin, daB hier vor der Zufiih- 
10 rung des Schiittgutes zu den in dem Rad 1 vorgesehenen 
Vertiefungen 2 die erste Verpackungsmittelbahn 30 auf das 
rotierende Rad 1 aufgebracht wird. Die erste Verpackungs- 
mittelbahn 30 als auch die zweite Verpackungsmittelbahn 
32 sowie das Schiittgut 20 genugen hi^bei vorteilhaft den 
IS im Zusanmienhang mit der Figuienbeschreibung zu den 
Fig. 1 und 2 genannten Eigenschaften.- Insbesondere ist die 
erste Verpackungsmittelbahn "30 zweckmaBig leicht ver- 
formbar. Der in einem Winkelsegment 5 des hohl ausgefuhr- 
ten Rades 1 angelegte Unterdruck wird Uber die in den Ver- 
20 tiefungen 2 bodenseitig angeordneten maschenformigen 
Siebe 4 in die Bereiche der Vertiefungen 2 iibertragen. Der 
Unterdruck ist vorzugsweise so gewahlt, daB die erste Ver- 
packungsmittelbahn 30 hierdurch entsprechend der Kontur 
. dei: Vertiefungen 2 verformt wird und sich somit l^ischen in 
25 der ersten Verpackungsmittelbahn 30 ausformen. Die in 
dem Rad 1 vorgesehenen Vertiefungen 2 weisen auch hier 
eine naherungsweise rechteckformige Grundflache auf. In 
einer bevorzugten Ausfuhrungsform zur Herstellung von 
kissenformigen Einheiten, die mit einem Absorbens befuUt 
30 sind und in Damenbinden verwendet werden, sind die Ver^ 
tiefungen jeweils mit einer Lange von etwa 100 mm, einer 
Breite von etwa 50 mm und einer Hefe von etwa 5 mm aus- 
gefiihrt. Nach dem pordonsweisen Binbtingen des Schiittgu- 
tes 20 in die Vertiefungen 2, das nach. dem gleichen Prinzip 
35 erfolgt wie bereits oben beschrieben, wird die zwdte Ver- . 
packungsmittelbahn 32 zur Abdeckung der mit Schiittgut 
befiillten Vertiefungen 2 auf das Rad 1 aufgebracht. Streng- 
genommen kommt die zweite Verpackungsmittelbahn 32 
hierbei nicht unmittelbar auf dem Rad 1 sondem auf der er- 
40 sten Verpackungsmittelbahn 30 zu liegen und iiberspannl 
die Vertiefungen 2. ZweckmaBig sind die Verpackungsmit- 
telbahnen 30, 32 jeweils breiter ausgefiihrt als die Vertiefun- 
gen 2 und werden bevorzugt mit einer Bahngeschwindigkeit 
von etwa 150 m/min. bis 240 m/min, besonders bevorzugt 
45 mit eiwa 200 m/min. zugefiihrt. Die Bahngeschwindigkeit 
beider Verpackungsmittelbahnen 30, 32 muB hierbei jedoch 
gleich groB sein. Um einerseits ein genaues Befullen der 
Vertiefungen 2 sicherzustellen und andererseits die erste 
Verpackungsmittelbahn 30 in den Bereichen auBerhalb der 
50 Vertiefungen 2 von uberschussigem und anhaftendem 
Schiittgut zu saubem, befindet sich femer im Austrittsbe- 
reich des Zufiihrvorrichtung 22 eine Abstreifvorrichtung. 
Die Abstreifvorrichtung ist hier als eine zum Rad 1 gegen- 
laufig drehende Biirste 24 ausgefiihrt. In der Zufiihrung der 
55 zweiten Verpackungsmittelbahn 32 ist des Weiteren eine 
VerschlieB vorrichtung. in Form einer Vorrichtung 40 zum 
flachigen Aufbringen von Adhasivstoff angeordnet. Der Ad- 
hasivstoff wird hierzu, in ahnlicher Weise wie bereits oben 
beschrieben, flachig auf einer Seite der zweiten Verpak- 
60 kungsmittelbahn 32 auiFgebracht, Alternative Moglichkeiten 
des Verbindens der beiden Verpackungsmittelbahnen mit- 
ein ander, die hier zum Einsatz kommen konnten, sind oben 
diskutiert. Dariiber hinaus wird zumindest die zweite Ver- 
packungsmittelbahn 32 mittels zusatzlichen, nicht darge- 
65 stellten Spannelernenten so vorgespannt, daB die zweite Ver- 
packungsmittelbahn 32 nach dem Aufbringen auf das Rad 1 
unter einem gewissen AnpreBdruck dicht an der ersten Ver- 
packungsmittelbahn 30 anliegt. Somit kommt es auch zu ei- 
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nem Verkleben da- ersten Verpackungsmittelbahn 30 mit der 
zweiten Verpackungsmittelbahn 32, Das portionsweise ver- 
packte Schuttgut wird anschlieBend dem rotierenden Rad 1 
entnojnmea und zweckmafiig einer nicht dargestellten Ver- 
einzelungsvorrichtung zugefuhrt. Auch hier ist zweckmaBig 

— vor:der"Vereinzelungsvorrichlung zusatzlich eine in Fig. 4 
nicht dargestellte Pragestation angeordnet, mittels derer die 
Verpackungsmittelbahnen langs der. Klebelinien aneinander 
geprefit werden und somit eine sichere Klebung zwischen 
den beiden Verpackungsmittelbahnen jgewahrleistet wird. 

Die in Fig. 4 dargestellte Ausfuhrung der Erfindung bietet 
insbesoridere den Vorteil des konstruktiv einfacheren Auf- 
baus der Verpackungsmaschine im Vergleich zu den in den 
Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausfiihrungen der Erfindung. Bei 
der in Fig. 4 dargestellten Ausfuhrung der Erfindung ist es 
jedoch erfbrderlich, daB sich die erste Verpackungsmittel- 
bahn in guter Weise verformen laBt, um sich den Vertiefun- 

, gen anzupa^sen. Hierbei kann es leicht zu einer Falt^bil;* 
diing der ersten Verpackungsmittelbahn kommeri, wodurch 
die Funktionsweise der Abstreifvorrichtung zumindest be- 
eintrachtigt werden kann. Sammelt sich jedoch Schuttgut im 
Bereich der Klebeflachen an, so kann dies zu einem lokalen 
Defekt der Klebung und somit zu einer undichten Stelle in 
der Verpackung fiibren, durch die das Schuttgut entweichen 
kann. 

Bei der in Fig. 5 dargestellten Verpackungsmaschine wird 
altemativ zu der in Fig. 4 dargestellten flachigen Auftragung 
des Adhasivstoffs auf die zweite Verpackungsmittelbahn der 
Adhasivstoff gezielt nur langs Klebelinien 44 und einem so- 
mit nur kleinen Bereich auf die zweite Verpackungsmittel- 
bahn 32 aufgebracht. Die Klebelinien 44 werden hierbei so 
auf die zweite Verpackungsmittelbahn 32 aufgebracht, daB 
. sie nach dem ZufQhren der zweiten Verpackungsmittelbahn 
32 auf das timlaisfende Rad 1 die jeweiligen Vertiefungen 2 
umranden und hier zu einem Verkleben der ersten Verpak- 
kungsmittelbahn 30 mit der zweiten Verpackungsmittelbahn 
32 fuhren. Die Auftragung des Adhasivstoffs auf die zweite 
Verpackungsmittelbahn, 32 erfolgt mittels einer Auftrags- 
walze 41, auf der Eiiiebungen ientsprechend der beabsichtig- 
ten Kiebelinieh ausgebildet sind. Auf diese Erhebungen 
wird mittels einer weiteren Walze 42 Adhasivstoff aufge- 
bracht, der daim im Druckverfahren auf die zweite Verpak- 
kungsmittelbahn 32 iibertragen wird. Bevorzugt korhmt 
hierbei eine weitere Gegenhalterwalze 43 zum Einsatz. . 

Fiir Verpackungsmittelbahnen, die so beschaffen sind, 
daB sie unter Druck und/oder Warme eine Verbindung mil- 
einandereingehen, eignet sich die in Fig. 6 dargestellte Aus- 
fiihrung der erfindungsgemaBen Verpackungsmaschine. 
Hier wird ahnlich der in Fig. 4 gezeigten Verpackungsma- 
schine infolge des in einem Winkelsegrnenl 5 angelegten 
Unterdrucks sowohl die erste Verpackungsmittelbahn 30 als 
auch das Schtittgut 20 in die taschenfomiig ausgebildeten 
Vertiefungen 2 des rotierenden Rades 1 gesaiigt. Wahrend 
das Rad 1 kontinuierlich rotiert, wird anschlieBend eine 
zweite Verpackungsmittelbahn 32 zugefuhrt und auf das 
Rad 1 aufgebracht. Die Zufiilming erfolgt hierbei tangential 
zum Rad 1. Die auf das Rad 1 aufgebrachte zweite Verpak- 
kungsmittelbahn 32 uberspannl hierbei die Vertiefungen 2. 
Um die erste Verpackungsmittelbahn 30 nut der zweiten 
Verpackungsmittelbahn 32 miteinander zu verbinden, ist in 
der hier dargestellten Ausfuhrung der Erfindung zusatzlich 
ein Pragerad 45 angeordnet, das in ahniicher Weise wie das 
rotierende Rad 1 als Hohlrad ausgefuhrt ist und an dessen 
UmfangsauBenseite Vertiefungen 46 angeordnei sind, deren 
Boden bei Bedarf in einer zweckmaBigen Ausgestaltung der 
Erfindung wie hier dargestellt mit maschenfonriigen Sieben 
47 ausgekleidet sein konnen. Zusatzlich sind die. Vertiefun- 
gen 46 des Pragerades 45 jeweils mit einem erhohien Rand 



in Form von Siegelkanten 48 ausgefuhrt. Der Siegelkanten 
48 verlaufen hierbei entsprechend dem UmriB der ferdgen 
Verpackung. Das Pragerad 45 lauft auf diesen Siegelkanten 
48 auf dem rotierenden Rad 1 ab und driickt hierbei mittels 
5 diesen Siegelkanten 48 auf das erste Rad 1. Zusatzlich kann 
in dem als Hohlrad ausgefuhrten Pragerad, 45 in einem Win- 
kelsegment 49 ein Unterdruck angelegt werden, der sich 
iiber die Offnungen der maschenformigen Siebe 47 auch auf 
die jeweils mit dem ersten Rad im Bingrifif stehenden Vertie- 

10 fiingen 46 iibertragt. Hierdurch wird der Ablosevoi^ang der 
verpackten Hnheiten aus dai Vertiefungen 2 des mten Ra- 
des 1 unterstiitzt. Ein solches PrSgerad 45 ist in einer per- 
spektivischen Ansicht in Fig. 7 dargestellt Die durch das 
Anpressen gegen das erste Rad 1 ausgeiibte Druckkraft kann 

15 beispiels weise mittels einer Feder, die an dem verschiebba- 
ren Pragerad 45 angreif t, variiert werden oder auch konstant 
gehalten werden. Bei entsprech^den Mateiialien der Ver- 
packungsmittelbahnen 30, 32 kann es hierbei allein durch 
die Druckeinwirkung zu einer Verbindung zwischeri den 

20 beiden Verpackungsmittelbahnen 30, 32 kommen, die eine 
fiir manche EinsatzMle ausreichende Festigkeit aufweist. 
Ist bei Verwendung entsprechender Materialien der ersten 
oder der zweiten Verpackungsmittelbahn pder auch des Ad- 
hasivstoffs zum Eriielen einer Verbindung der ersten nut der 

25 zweiten Verpackungsmittelbahn eine Warmeeinwirkung er- 
forderlich oder auch forderlich, so kann das Pragerad 45 auf 
der gesamten AuBenseite oder auch nur langs der Siegelkan- 
ten 48 beispielsweise elektrisch beheizt werden. Dariiber 
hinaus kann bei bestimmten Stoffen wahrend des Andriik- 

30 kens neben dem VerschlieBen gleichzeitig auch ein Verein- 
zeln durch ein Heraustrennen der verpackten Einheit langs 
der Andriickkanten erfolgen. 

In einem altemativen Verbindungsverfahren k6hnen die 
beiden Verpackungsmittelbahnen auch mittels Ultraschall 

35 miteinander verbunden werden. 

Fig. 8 und Fig. 9 zeigen weitere Ausfuhrungsbeispiele 
der Erfinduiig. Die hier dargestellten erfindungsgemaBen 
Verpackungsmaschinen eignen sich insbesondere fur 
Schiittgiiter, die eine Dichte von 0,15 g/ml und dariiber auf- 

40 weisen. Im FaUe einer hohen Dichte des Schiittgutes wUrden 
die auf die Einzelpartikel des Schiittgutes wirkenden Krafte 
bei einer Verpackungsmaschine gemaB den oben erlaute'rten 
Ausfiihrungsbeispielen der Erfiiidung und hier insbesondere 
bei kleinen Raddurchmessem und hohen Umlaufgeschwin- 

45 digkeiten sehr hoch. Dies konnte dazu fuhren, daB das 
Schuttgut nicht mehr in einer kompakten Weise in die Ver- 
tiefungen eingebracht werden konnte. Demgegeniiber weist 
das jeweils erste Forderelement 1 gemaB den in den Fig. 8 
und 9 dargestellten Ausfiihrungsbeispielen der Erfindung 

50 groBe Bereiche auf, in denen das Forderelement 1 langs ei- 
ner nicht gekriiminten Bahn umlauft. Hier wirken somit 
keine durch Rotation hervorgerufenen Fhehkrafte auf das in 
die Vertiefungen eingebrachte Schiittgut. Das erste Forder-r 
element 1 umfaBt in den hier dargestellten Ausfuhrungen 

55 der Erfindung jeweils einen flexiblen Riemen 70, vorzugs- 
weise einen Zahnriemen, der zwischen zwei Unllenkrollen 
71a, 71b umlauft. Vorzugs weise wird der Riemen 70 hierbei 
iiber eine der Umlenkrolleh 71a oder 71b angetrieben. Des 
Weiteren sind hier jeweils zwei (in den Fig. 8 und 9 nicht 

60 dargestellte) Gleitfiihrungen angeordnet, die jeweils in dem 
Bereich, in dem das Schiittgut 20 verpackt wird, fur eine zu- 
satzliche Unterstiitzung des Riemens 70 sorgen. Hierdurch 
und auch durch StiitzroUen kann insbesondere ein selbstan- 
geregtes Schwingen des Riemens 70 verhindert werden. Auf 

65 den dargestellten Riemen 70 ist im Weiteren ein Belag auf- 
vulkanisiert, in dem in einer Reihenanordnung mit jeweils 
gleichem Abstand zueinander eine Vielzahl von Vertiefun- 
gen 2 yorgesehen sind. Diese Vertiefungen 2 sind hier kugel- 
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segmentartig ausgefuhrt und im oberen Tfeil des Riemens 70 
aufgrund der in diesem Bereich geschnittenen Darstellung 
des Riemens ersichtlich. 

Die erste Vorrichtung zur Zufuhrung der ersten Verpak- 
kungsmittelbahn umfafit hier jeweils eine Umlenkrolle 31, 
mittels derer die jeweils erste Verpackungsmittelbahn 30 in 
eine horizontale Bahn umlenkt. Die sich in den Fig. 8 und 9 
hieran anschliefienden Breitstreckvorrichtungen 35 dienen 
daiu, die ersle Verpackungsmittelbahn 30 auf der Oberseite 
des Riemens 70 an den Riemen anzupressen und somit zu 
glatten. Die jeweils nachfolgend angeordnete Hefziehwalze 
36 weist im Bereich der Vertiefvingen 2 einen elliptischen 
Querschnitt auf, der so ausgefuhrt ist, daB die Hefziehwalze 
36 beim Abrollen auf dem Riemen 70 formschlussig in die 
Vertieftingen 2 eingreift. Die zwischen dem Riemen 70 und 
der Hefziehwalze 36 angeordnete erste Verpackungsmittel- 
bahn 30 wird durch den formschliissigen Eingriff der Tief- 
ziehwalze 36 mil den Vertiefungen 2 des Riemens 70 in die- 
sen Bereichen entsprechend der Konturdes Riemens 70 ver- 
formt. Hierdurch kommt es zur Ausbildung von napfchen- 
formigen Vertiefungen in der ersten Verpackungsmittelbahn 
30. Urn ein BefiUlen dleser napfchenformigen Vertiefungen 
mit Schiittgut 20 zu unterstiitzen, wird zusatzlich jeweils in 
einem Bereich 5a unterhalb des Riemens ein Unterdmck an- 
gelegt Durch kleine OfFnungen 4 im Riemen 70, die in den 
Fig. 8 und 9 mittels kleiner Bohrungeh realisiert sind, wird 
dieser Unterdruck in die Bereiche der Vertiefungen 2 iiber- 
tragen. GleichermaBen kann der Druck aber auch mittels ei- 
ner Grundporositat des Riemens ubertragen werden. Des 
Weiteren ist es zur Ubertragung des Unterdrucks auch auf 
das Schiittgut in diesem Zusammenhang zweckmafiig, die 
erste Verpackungsmittelbahn 30 aus einem lufldurchlassi- 
gen Material^ herzustellen: Mit 72 gekennzeichnet sind Va- 
kuumanschliisse dargestellt, mittels derer die Bereiche 5a 
und auch 5b mit Unterdruck beaufschlagt werden konnen. 

Das Schiittgut wird in Fig. 8 und Fig. 9 jeweils iiber eine 
mehrteilig ausgefuhrte Zufiihrvorrichtung in die Vertiefun- 
gen eingebracht. Diese Zufiihrvorrichtung umfafit hierbei 
jeweils einen Vorratsbehalter 21a, aus dem das Schiittgut 20 
in eine einfach oder doppelt ausgefuhrte Zellenradscbleuse 
25 eiiistromt. Von dort rieselt das Schuttgut in einen Dosier- 
behalter 21b, in dem ein uberdruck pi, der zweckmafiig 
iiber einen Druckluftstutzen- 29 aufgebracht werden kann, 
vorliegt. Der untere AuslaB des Dosierbehalters 21b wird in 
beiden Figuren jeweils durch ein umlaufendes Band 26, vor- 
zugsweise ein PTFE-Glasgewebeband oder ein Stahlband, 
begrenzt. Um das Band mit einer kleirien Umlaufstrecke 
umlaufen zu lassen, wurden in den in Fig. 8 und 9 darge- 
steUten Ausfuhrungsformen der Erfindung die Zuflihrvor- 
richtungen abgewinkelt ausgefuhrt. 

In den Bandem 26 der Fig. 8 und 9 sind ferner jeweils in 
einer Reihe zueinander Durchgangsoffnungen 26a angeord- 
net, wobei die Abstande der Mitlelpunkte der Durchgangs- 
offnungen 26a gleich der Abstande der Mittelpunkte der in 
den Riemen 70 angeordneten Vertiefungen 2 sind. Die 
Durchgangsoffnungen 26a sind dardber hinaus in. ihren 
Durchmessem bzw. lichten Offnungsweiten etwas kleiner 
ausgefuhrt als die Offnungsdurchmesser bzw. Offnungswei- 
ten der in den Riemen 70 angeordneten Vertiefungen 2. Die 
Bander 26 laufen zu den jeweiligen Riemen 70 synchroni- 
siert um, wobei die Synchronisierung so erfoigt, dafi die 
Durchgangsoffnungen 26a wahrend der in den Fig. 8 und 9 
dargestellten horizontalen Umlaufabschnitte in konzenui- 
scher Anordnung iiber den Vertiefungen unmittelbar iiber 
den Riemen 70 zu liegen.kommen. Die Bander 26 verlaufen 
' in diesen Umlaufabschnitten sornit parallel zu den Riemen 
70. Durchlauft nun eine Durchgangsoffnung 26a den Be- 
reich des Dosierbehalters 21b, so rieselt infolge der Schwer- 



kraftwirkung Schuttgut 20 durch die Durchgangsoffoung 
26a in die darunterliegende Vertiefung 2 ein. Da die Durch- . 
gangsoffnungen 26a des Bandes 26 kleiner ausgefuhrt sind 
als die Offnungsweiten der Vertiefungen 2, kann das Schutt- 
5 gut 20 somit nur in die Vertiefungen gelangen, nicht jedoch 
in sonsdge Bereiche auf die jeweilige erste Veipackungsmit- 
' telbahn 30. Hierdurch wird insbesondere vermieden, daB . 
sich Schiittgut 20 auBerhalb der Vertiefungen 2 dort auf der 
ersten Verpaickungsmittelbahn 30 ansammelt, wo in einem 
10 nachfolgenden Arbeitsschritt die erste Verpackungsmittel- 
bahn 30 mit der zweiten Verpackungsmittelbahn 32 verklebt 
oder anderweitig thermisch verbunden werden soli. In man- 
chcn Fallen kann es hierbei auch von ^forteil scin, das um- 
laufende Band 26 auch mit einem gewissen Anprefidruck 
15 gegen die erste Verpackungsnuttelbahn 30 zu beaufschla- 
geri. Hierdurch laBi sich ein Spalt zwischen dem umlaufen- 
den Band 26 und der ersten Verpackungsmittelbahn 30 ver- 
meiden, in den andemfalls insbesondere sehr feinkpmiges 
Schiittgut gelangen kbnnte. 
20 Dariiber hinaus sind die Dosierbehalter 21b in den Fig. 8 
und 9 jeweils am Eintritt und Austritt .der Bander 26 abge- 
dichtet, um ein unbeabsichtigtes Austreten^ des Schiittgutes 
20 aus den Dosierbehaltem 21b infolge des Bandumlaufs zu 
verhindem. Hierzii ist jeweils am Eintritt des Bandes 26 in 
25 den Bereich des Dosierbehalters 21b eine Abdichtkammer 
27 angeordnet, in der ein Druck p2 anliegt, der groBer ist als 
der Druck pi in dem Dosierbehalter 21b. Am Austritt des 
Bandes 26 aus dem Bereich des Dosierbehalters 21b ist je- 
weils zusatzlich eine Abstreifvorrichtung in Form eines ho- 
30 henjusderbaren Schabers 23 angeordnet, der an dem Band 
26 haftendes Schuttgut abstreift. Die Bander 26 werden im 
, Weiteren mittels Umlenkrollen 28 von den Riemen 70 abge- 
lenkt und wieder an den Ausgangspunkt ziiruckgefiihrt; Um 
auch auf der Unterseite eines Bandes.26 anhaftendes Schiitt- 
35 gut, beispielsweise in Folge elektrostalischer Aufladung des 
Bandes, abzustreifen, kann zusatzlich ein weiterer Schaber 
23 einschlieBlich einer vorteilhaft angeordneten Absaugvor- 
richtung an der Unterseite des Bandes 26 angeordnet sein. 
Das in den Vertiefungen 2 behndliche und portionierte 
40 Schuttgut wird anschlieBend mit den Riemen 70 weiter- 
transportiert. Um das Schiittgut in den Vertiefungen 2 zu fi- 
xieren, liegt unterhalb der Riem^en 70 auch weiterhin ein 
Unterdruck an, wobei der in diesen Bereichen 5b angelegte 
Unterdruck von dem Unterdruck im Bereich 5a des Beful- 
45 lens der Vertiefungen abweichen kann. 

Wahrend des Weifertransports wird jeweils mittels eines 
zweiten umlaufenden Forderelements 11 jeweils eine zweite 
Verpackungsmittelbahn 32 tangential zum Riemen 70 zuge- 
fiihrt, Hierbei wird die zweite Verpackungsmittelbahn 32 
50 nicht unmittelbar auf den Riemen 70 sondem auf die erste 
Verpackungsmittelbahn 30 und das in die Vertiefungen 2 
eingebrachte Schuttgut 20 aufgebracht. Die Fuhrung der 
zweiten Verpackungsmittelbahn 32 erfoigt hierbei mittels 
Umlenkrollen 33. . 
55 Um die beiden Verpackungsmittelbahnen 30, 32 mitein- 
ander zu verbinden, wird, wie in Fig, 8 lind 9 daj^estellt, auf 
der gesamten Hache.deijenigen Seite der zweiten Verpak- 
kungsmitteibahn 32, die im spatereh der ersten Verpak- 
kungsmittelbahn zugewandt ist, mittels einer Vorrichtung 40 
60 Adhasivstoff aufgetragen. Dariiber hinaus sorgt jeweils eine 
Andriickrolle 37 fiir einen ausreichenden AnpreBdruck der 
zweiten Verpackungsmittelbahn 32 auf die erste Verpak- 
kungsmittelbahn 30, so daB hierdurch eine dauerhafte Ver- 
klebung der ersten mit der zweiten Verpackungsmittelbahn 
65 erzielt wird. Das in den Vertiefungen 2 befindliche Schuttgut 
ist somit portionsweise verpackt. 

In Fig. 8 und 9 jeweils als letzten Arbeitsschritt darge- 
stellt werden die miteinander verklebten Verpackungsmit- 
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telbahnen 30, 32 mit dem portionsweise umhflllten Schiitt- 
gut von dem umlaufenden Rieraen 70 entnommen. 

Hieran konnte sich eine in Fig. 8 und 9 nicht dargestellte 
Prage- und Vereinzelungsvorrichtung anschlieBen, mittels 
derer das portionsweise verpackte Schiittgut vereinzelt wird. 5 

Bezugszeichenliste 

1 ein bzw. erstes rotiercndes Rad respektive erstes umlau- 
fendes Forderelement 10 

2 Vertiefung in dem eristen rotierenden Rad bzw. in dem er- 
sten umlaufenden Forderelement ' 

3 Innenschott des ersten rotierenden Rades 

4 maschenfdrmiges Sieb bzw. Offnungen 

5 mit Unterdruck beauf schlagtes. Winkelsegment des ersten 15 
rotierenden Rades 

5a mit Unt«:druck beaufschlagter erster Bereich des ersten 
umlaufenden Forderelements 

5b mit Unterdruck beaufschlagter zweiter Bereich des ersten 
umlaufenden Forderelements 20 

6 mit tiberdruck beaufschlagtes Winkelsegment des ersten 
rotierenden Rades 

11 zweites rotierendes Rad respektive zweites umlaufendes 
Forderelement 

12 Vertiefung in dem zweiten rotierenden Rad 25 

13 Innenschott des zweiten rotierenden Rades 

15 mit Unterdruck beaufschlagtes Winkelsegment des zwei- 
tenrotierenden Rades 
20 Schiittgut 

20a erstes Schiittgut 30 

20b zweites Schiittgut 

21Behalter 

21a Vorratsbehalter 

21b Dosierbehalter 

22trichterfdrmiger AuslaB 35 

23Schaber 

24Biirste 

25 Zellenradschleuse 

26 umlaufendes Band 

26a Durchgangsoffnung 40 . 

27 Abdichtkammer 

28 Umlenkrolle 

29 Druckluftstutzen 

30 erste Verpackungsmittelbahn 

31 Umlenkrolle zur.ZufLihrung der ersten Verpackungsmit- 45 
telbahn 

32 zweite Verpackungsmittelbahn 

33 Umlenkrolle zur Zufiihrung der zweiten Verpackungs- 
mittelbahn 

35 Breitstreckvorrichtung 50 

36 Tiefziehwalze 

37 AndriickroUe 

40 Vorrichtung zum flachigen Aufirag von AdhasivstofF 

41 Auftragswalze 

42Walze .55 

43 Gegenhalterwalze 

44 Klebelinien . 

45 Pragerad 

46 Vertiefungen 

47 maschenformiges Sieb 60 

48 Siegelkanten 

49 mit Unterdruck beaufschlagtes Winkelsegment des Pra- 
gerades 

50 tibergabebereich 

60 Einheit des portioniert verpackien Schiittgutes 65 
60a Einheit des portioniert verpackten ersten Schiittgutes 
60b Einheit des portioniert. verpackien zweiten Schiittgutes 
70Riemen 
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71a, b Umlenkrolle 

72 VakuumanschluB 

73 Verzahnung des Riemens 

Patentanspriiche 

1. Verpackungsmaschine zum Verpacken eines vor- 
zugsweise rieselfahigen Schiittgutes (20) mit einem er- 
sten umlaufenden Forderelement (1), das zumindest 
eine Aufnahmevorrichtung (2) zur portionierten Auf- 
nahme des Schiittgutes aufweist, 
mit einer Zufiihrvorrichtimg (21, 22) zur Zufiihrung 
des Schiittgutes (20) zur Aufnahmevorrichtung (2), 
des weiteren mit einer ersten Vorrichtung (31) zur Zu- 
fiihrung einer ersten Verpackungsmittelbahn (30), die 
so angeordnet ist, daB die erste Verpackungsmittelbahn 
(30) nach dem Zufiihren des Schiittgutes zur Aufnah- 
mevorrichtung (2) auf das erste Forderelement (1) auf- 
bringbar ist, 

femer mit einem zweiten Forderelement (11), das syn- 
chronisiert zuna ersten Forderelement (1) gegenlaufig 
umlaufend ist und dariiber hinaus in einem Abschnitt 
(50) einen geringen Abstand zum ersten Forderelement 

(I) aufweist sowie in diesem Abschnitt (50) parallel 
Oder naherungsweise parallel zum ersten Forderele- 
ment (1) verlauft, 

und einer Fixia^orrichtung zur Fixierung des Schiitt- 
gutes, 

die so angeordnet ist, daO nach einem Umlagem des 
portionierten Schiittgutes aus der Aufnahmevorrich- 
tung (2) des ersten Forderelements (1) auf das zweite 
Forderelement (11) die Fixierung des Schiittgutes auf 
der ersten Verpackungsmittelbahn erfolgt, 

2. Verpackungsmaschine nach Anspruch 1, 
wobei die Fixiervorrichtung zur Fixierung des Schiitt- 
gutes eine zweite Vorrichtung (33) zur Zufiihrung einer 
zweiten Verpackungsmittelbahn (32) ist, 
die so angeordnet ist, daB die zweite ^ferpackungsmit- 
telbahn (32) nach dem Umlagem des portionierten 
Schiittgutes aus der Aufnahmevorrichtung (2) des er- 
sten Forderelements (1) auf das zweite Forderelement 

(II) auf dieses zweite Forderelement (11) aufbringbar 
ist. . . 

3. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 1 
Oder 2j wobei das erste und/oder das zweite umlau- 
fehde Forderelement ein rotierbares Rad oder eine ro- 
tierbare Walze ist. 

4. Verpackungsmaschine nach einem der vorheigehen- 
den Anspriiche, wobei das erste und/oder das zweite 
umlaufende Forderelement ein Forderband ist, das be- 
vorzugt iiber Umlenicrbllen gefiihrt wird. 

5. Verpackungsmaschine nach einem der voitiergehen- 
deh Ahspniche, wobei zum VerschlieBen einer durch 
die erste und die zweite Verpackungismittelbahn gebil- 
deten Umhiillung des in Einzelportionen unterteilten 
Schiittgutes eine VerschlieBvorrichtung angeordnet ist. 

6. Verpackungsmaschine nach einem der vorhet^ehen- 
den Anspriiche, wobei ais Zufuhrvorrichtung zur Zu- 
fiihrung des Schiittgutes ein unmittelbar an das erste 
Forderelement angrenzender Behaiter (21) mit einem 
trichterformigen AuslaB (22) angeordnet ist und der 
trichterformige AuslaB (22) eine der auBeren Kontur 
der Aufnahmevorrichtung zur Aufnahme des Schiittgu- 
tes angepaBte Kontur aufweist. 

7. Verpackungsmaschine nach einem der vprhergehen- 
den Anspriiche, wobei in Umlaufrichtung des ersten 
Forderelements (1) vorzugsweise. am Austritt aus dem 
Bereich der Zufuhrvorrichtung zur Zufiihrung des 
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Schiittgutes eine Abstreifvorrichtung (23, 24) angeord- 
net ist. 

8. VerpacloiDgsmaschine nach einem der vorheigehen- 
den AnsprQche, wobei die Vorrichtung zur portionier- 
ten Aufiiahme des Schiittgutes eine in dem ersten For- 5 
derelement angeordnele kammerformige Vertieftjng 
(2) ist. 

9. Verpackungsmaschine nach einem der vorhergehen- 
den Anspriiche, wobei auch am Umfang des zwciien 
Fonierelements (11) zumindest eine Aufhahmevorrich-. 10 
tung zur Au&iahme des Schultgutcs vorzugsweise in 
Form einer kammerformigen Vertiefiing (12) angeord- 
netist. 

10. Verpackungsmaschine nach Anspruch 9, wobei die 
Aufnahmevorrichtung des zweiten Forderelements, 15 
vorzugsweise die kammerformige Vertiefung (12), ein 
groBeres Volumen, vorzugsweise eine groBere Breite 
und eine groBere Lange, aufweist als die Aufoahme- 
vorrichtung zur Aufnahme des Schuttjgutes des ersten 
Forderelements (1). . 20 

11. Verpackungsmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, wobei auf der Unterseite der Auf- 
nahmevorrichtung zur Aufnahme des Schiittgutes des 
ersten und/oder .des zweiten Forderelements Offnun- 
gen angeordnet sind und die Offnungen jeweils in Ab- 25 
hangigkeit der Winkelposition des jeweiligen Forder- 
elements mit einem Unterdruck-, Gleichdnick- oder 
auch tJberdruckreservoir verbunden sind. 

12. Verpackungsmaschine nach Anspruch 11, 

wobei das erste und/oder das zweite Fprderelement 30 
hohl ausgefdhrt ist und bevorzugt mittels zumindest ei- 
nes Innenschotts (3, 13) in >^nkelsegmente (5, 6, 15) . 
uriterteilt ist,' 

wobei diese WinkelsegmentC' (5, 6, 15) getrennt von- 
einander mit Unterdruck, Gleichdruck oder auch tjber- 35 
druck beaufschlagbar sind. 

13. Verpackungsmaschine nach einem der Anspruche 
11 oder 12, wobei die Aufnahmevorrichtung zur Auf- 
nahme des Schiittgutes des ersten und/oder des zweiten 

. Forderelements in den Winkelsegmenten (5, 15), in de- 40 
nen die jeweilige Aufhahmevorrichtung mit SchUttgut 
befUllt wird, mit Unterdruck beaufschlagt ist, und in 
den Winkelsegmenten (6), in denen die jeweiUge Auf- 
nahmevorrichtung entleert wird, vorzugsweise mil 
Uberdruck beaufschlagt ist. . 45 

14. Verpackungsmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, wobei die VerschlieB vorrichtung 
eine Vorrichtung (40, 41) zum Auftragen von Adhasiv- 
stoffumfaBt. 

15. Verpackungsmaschine nach einem der vorheige- 50 
• henden Anspruche, wobei die VerschlieB vorrichtung ' 

ein Pragerad (45) umfaBt, das vorzugsweise an den Sie- 
gelkanten (48) oder auch voUstandig beheizbar ist. 

16. Verpackungsmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, wobei zur Verpackung von riesel- 55 
fahigen Schiittgiitem (20a, 20b) in zwei oder mehreren 
nebeneinander. angeordneten, aber voneinander ge- 
trennten Bahnen zwei oder mehrere nebeneinander an- 
geordnete Zufiihryorrichtungen sowie zwei oder meh- 
rere nebeneinander angeordnele Aufnahmevorrichtung 60 
gen (2) in dem ersten und dem zweiten Forderelement 
angeordnet sind. 

17. Vapackungsmaschine nach eineni der vorherge- 
henden Anspriiche, wobei die erste und/oder die zweite 
Verpackungsnuttelbahn (30, 32) aus einem lufldurch- 65 
lassigen und leicht verformbaren Material tnit einem 
vorzugsweise definierten Durchstromwiderslahd be- 
steht 



18. Verpackungsmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, wobei die Bahngeschwindigkeiten . 
jeweils zwischen ,150 m/min und 240tn/min. bevor- 
zugt etwa 200 m/min. betragen. 

19. Verpackungsmaschine nach einem der vorherge- 
henden Anspriiche, wobei nach der VerschlieBvorrich- 
tung eine Vereinzelungsvorrichtung angeordnet ist. 

20. Verpackungsmaschine zum Verpacken eines vor- 
zugsweise rieselfahigen Schiittgutes (20) mit einem 
umlaufenden Forderelement (1), das zur Aufnahme des 
Schiittgutes (20) bevorzugt zumindest eine Vorrichtung 
(2) zur portioniertm Atifhahme des Schiittgutes auf- 
weist, 

femer mit einer Zufuhrvonichtung (21, 22) zur Zufuh- 

rung des Schiittgutes 

und mit einer ersten Vorrichtung (31) zur Zufiihrung ei- 
ner ersten Verpackungsmittelbahn (30), die in Umlauf- 
richtung des Forderelements so angeordnet ist, daB die 
erste Verpackungsmittelbahn (30) dem Forderelement 
(1) vor der Zufuhrung des Schiittgutes zugefiihrt wird, 
sowie mit einer Fixiervorrichtung zur Fixierung des 
Schiittgute^ in der zumindest einen Vorrichtung (2) zur 
portionierten Aufnahme des Schiittgutes des umlaufen- 
den Forderelements (1), die in Umlaufrichtung des 
Forderelements nach der Zufuhrung des Schiittgutes 
angeordnet ist. 

21. Verpackungsmaschine nach Anspruch 20, wobei 
die Fixiervorrichtung zur Fixierung des Schiittgutes in 
der zumindest einen Vorrichtung (2) zur portionierten 
Aufnahme des Schiittgutes eine zweite Vorriditung 
(33) zur ZufUhrung einer zweiten Verpackungsmittel- 

' bahn (32) ist, die in Umlaufrichtung des Forderele-! 
ments so angeordnet ist, daB die zweite Veipackungs- 
mittelbahn (32) dem Forderelement (1) in Umlaufrich- 
tung des Forderelements nach der Ziifiihrung des 
Schiittgutes zugefiihrt wird. 

22. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche. 
20 Oder 21, wobei das undaufende Forderelement ein 
rotierbares Rad oder eine rotierbare Walze ist. 

23. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 
20 Oder 21, wobei das umla\&nde Foiderelcmenl ein 
FSrderband ist, das bevorzugt iiber Umlenkrollen ge- 
fiihrt wird. 

24. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 
20 bis 23, wobei zum VerschlieBen einer durch die er- 
ste und die zweite Verpackungsmittelbahn gebildeten 
UmhiiUung des Schiittgutes eine VerschlieBvorrichtung 
angeordnet isL 

25. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 
20 bis TA, wobei als ZufQhrvorrichtung zur Zufiihrung 
des Schiittgutes ein unmittelbar an das Forderelement 
angrenzender Behalter (21) mit einem trichterformigen 
AuslaB (22) angeordnet ist und der trichterfdrmige 
AuslaB eine der auBeren Kontur der Aufnahmevorrich- 
tung angepaBte Kontur aufweist. 

26. Verpackungsmaschine nach einem der Anspruche 
20 bis 25, wobei in Umlaufrichtung des Forderele- 
ments vorzugsweise am Austritt aus dem Bereich der 
Zufiihrvorrichtung zur Zufiihrung des Schuttgutes eine 
Abstreifvorrichtung (23, 24) angeordnet ist. 

27. Veqjackungsmaschine nach einem der Anspriiche 
20 bis 26, wobei die Vorrichtung zur portionierten Auf- 
nahme des Schiittgutes eine kanmierfbrmige Vertie- 
fung (2) ist. 

28. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 
20 bis 27, wobei auf der Unterseite der Aufnahmevor: 
richtung zur portionierten Aufnahme des Schiittgutes 
Offnungen (4) angeordnet sind und diese Offtiungen je- 
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weils in Abhangigkeit der 'Mnkelposition des umlau- 
fenden Forderelements mit einem Unterdruck-, Gleich- 
druck- Oder auch Qberdruckreservoir veibunden sind. 

29. Verpackungsmaschine nach Anspruch 28, wobei 
das Forderelement (1) hohl ausgefiihrt ist und bevor- 5 
zugt mittels zumindest eines Innenschotts (3) in Win- 
kelsegmente (5, 6) unterteilt ist, wobei diese Winkel- 
segmente getrennt vbneinander mit Unterdnick, 
Gleichdruck oder auch Oberdruck beaufschlagbar sind. 

30. Verpackungsmaschine nach dnem der Anspniche lO 
28 Oder 29, wobei die Aufnahmevorrichtung in demje- 
nigen Winkelsegment (5), in dem die Aufnahmevor- . 
richtung mit Schuttgut befiiUt wird, mit Unterdruck be- 
aufschlagt ist, und in demjenigen Winkelsegment (6), 

in dem die Aufhahmevotiichtung^tleert wird, vor- 15 
zugsweise mit t)berdruck beaufschlagt ist. 

31. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 
20 bis 30, wobei die VerschlieBvorrichtung eine Vor- 
richtung (40, 41) zum Auftragen von Adhasivstoif um- 
faBt. 20 

32. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 
20 bis 31, wobei die VerschlieBvorrichtung ein Prage- 
rad (45) umfaBt, das vorteilhaft zumindest an den Sip- 
gelkanten (48) beheizbar ist. 

33. Verpackungsmaschine nach einemMer Anspriiche 25 
20 bis 32, wobei zur Verpackung von rieselfahigen 
Schuttgutem (20a, 20b) in zwei oder mehreren neben- 
einander angeordneten aber voneinander getrennteri 
Bahnen zwei oder mehrere nebeneinander angeordnete 
Zufiihrvorrichtungen sowie zwei oder mehrere heben- 30 
einander angeordnete Aufiiahmevorrichtungen in dem 
Forderelement angeordnet sind. 

34. Verpackungsmaschine nach einem der Anspriiche 
20 bis 33, wobei die erste und/oder die zweite Verpak- 
kungsmittelbahn (30, 32) aus einem luftdurchlassigen 35 
und leicht verformbaren Material mit einem vorzugs- 
weise definiarten Durchstromwiderstand besteht. 

35. Verpackungsmaschine nach dnem der Anspriiche 
20 bis 34, wobei die Bahngeschwindigkeit jeweils zwi- 
schen ISOm/min und 240m/min. bevorzugt etwa 40 
200 m/min, betragen. 

36. Verpackungsmaschine nach dnem der Anspriiche 
20 bis 35, wobei nach der VerschlieBvorrichtung eine 
Vereinzelungsvoirichtung angeordnet ist. 

37. Vorrichtung zum genauen Zufuhren eines vorzugs- 45 
weise rieselfahigen SchuttgutesL in zumindest eine Auf- 
nahmevorrichtung (2) eines umlaufenden Forderele- 
ments (1), 

mit einem Dosierbehalter (21a, :21b), der eine Austritts- 
ofihung aufweist, und einem umlaufenden Element 50 
(26), 

>vobei das umlaufende Element zumindest eine Durch- 
gangsoffnung (26a) aufweist und femer so angeordnet 
ist, daB es unmittelbar an der Ausirittsoffiiung des Do- 

sierbehalters vorbeilauft, 55 
und dariiber hinaus die Durchgangsoffnung (26a) mit 
einem etwas kleineren Querschnitt oder maximal ei- 
nem gleich groBen Querschnitt ausgefiihrt ist als die 
Aufnahmevorrichtung (2) des umlaufenden Fordereie- . 
ments 60 
und ferner der Umlauf des umlaufenden Elements (26) 
so synchronisiert ist, daB die Durchgangsoffnung (26a) 
wahrend des Passierens der Austrittsofifnung des Do- 
sierbehalters unmittelbar uber der Aufnahmevorrich- 
tung (2) zu liegen kommt. 65 

38. Vorrichtung nach Anspruch 37, wobei das umlau- 
fende Element als umlaufendes Band ausgefiihrt ist, 
das vorzugs weise uber Umlenk- und/oder Spannrolle 
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gefiihrt wird. 

39. Vorrichtung nach Anspruch 38, wobei das Band 
als PTFE-Glasgewebeband oder als Polyurethan-Band 
mit Stahl- und/oder Glaszugtragereinlagen oder als 
Stahlband ausgefiihrt ist. 

40. Vorrichtung nach Anspruch 37, wobei das umlau- 
fende Element als Rad oder Walze ausgefiihrt ist. 

41. Vorrichtung nach einem der Anspruche 37 bis 40, 
wobei in dem umlaufenden Element mehrere Dutch- 
gangsoffnungen in einer Reihe zueinander angeordnet 
sind, die so zueinander beabstandet sind, daB sie wah- 
rend des Umlauf s jeweils iiber der Aufnahmevorrich- 
tung oder den Aufhahmevorrichtungen zu liegen kom- 
men. 

42. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 37 bis 41, 
wobei die Voriichtung zum genauen Zufiihren eines 
vorzugsweise rieselfahigen Schiittgutes in zumindest 
eine Aufnahmevorrichtung eines umlaufenden Forder- 
elements als Zufuhrvonichlung einer Verpackungsma- 
schine gemaB einem der Anspruche 1 bis 19 oder ge- 
maB einem der Anspriiche 20 bis 36 angeordnet ist. 

43. Verfahren zum Verpacken eines vorzugsweise rie- 
selfahigen Schiittgutes, wobei 

a) eine bestimmte Menge des Schiittgutes einer 
Aufnahmevorrichtung, bevorzugt einer Vertie- 
fiing (2), eines ersten umlaufenden Forderele- 
ments (1) zugefuhrt wird und mit diesem ersten 
umlaufenden Forderelement (1) weitertranspor- 
dertwird, 

b) eine erste Verpackungsmittelbahn (30) wah- 
rend des Weitertransports uber der besdmmten 
Menge des Schiittgutes so aufgebracht wird, daB 
die bestimmte Menge des Schiittgutes voUstandig 
durch die erste Verpackungsmittelbahn bedeckt 

. wird, 

c) die erste Verpackungsmittelbahn sowie die be- 
stimmte Menge des Schiittgutes wahrend des Wei- 
tertransports auf ein zweites umlaufendes Forder- 
element (11) umgelagert wird, wobei die erste 
Verpackungsmittelbahn zwischen der bestimmten 
Menge des Schiittgutes und dem zweiten umlau- 
fenden Forderelement zu liegen kommt, 

d) und anschlieBend eine zweite Verpackungs- 
mittelbahn (32) wahrend des Weitertransports 
iiber der bestimmten Menge des Schiittgutes so 
aufgebracht wird, daB die bestimmte Menge des 
Schiittgutes vollstahdig von der ersten und der 
zweiten Verpackungsndttelbahn umhtillt wird. 

44. Verfahren nach Anspruch 43, wobei in einem wei- 
teren Verfahrensschritt 

e) die erste und die zweite Verpackungsmittel- 
bahn miteinander verbunden weiden. 

45. Verfahren nach einem der Anspriiche 43 oder 44, 
wobei die Verfahrensschritte a bis d oder a bis e in kon- 
tinuierlicher Weise wiederholt werden. 

46. Verfahren nach einem der Anspruche 43 bis 45, 
wobei die bestimmte Menge des Schiittgutes mittels ei- 
nes kondnuierlich rotierenden ersten Rades als erstes 
umlaufendes Forderelement und mittels eines kondnu- 
ierlich rotierenden zweiten Rades als zweites umlau- 
fendes Forderelement .weitertransportiert wird. 

47. Verfahren nach einem der Anspriiche 43 bis 46, 
wobei als Schuttgut ein Absorbens, bevorzugt Polyme- 
thylenhamstoff oder ein amorphes Silikat, zugefuhrt 
wird. 

48. Verfahren nach einem der Anspritehe 43 bis 47, 
wobei als erste und/oder zweite Verpackungsmittel- 
bahn ein staubdichtes und vorzugsweise hydrophobes 
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Vlies zugefuhrt wird. 

49. Verfahrea nacb einem der Ansprtiche 43 bis 48, 
wobei zur Unterstiitzung des Aufbringais der be- 
stimmten Menge des Schiittgutes auf das erste umlau- 
fende Forderelement und/oder zum Wei tertransport der 5 
bestimmten Menge des Schiittgutes ein Unterdruck im 
Bereich der Aufiiahmevorrichtung des Forderelements 
erzeugt wird, 

50. Verfahren nach einem der Anspniche 43 bis 49, 
wobei zur Unterstiitzung des Umlagems der bestinun- lO 
ten Menge des Schiittgutes von dem ersten umlaufen- 
den Forderelement auf das zweiie umlaufende Forder- 
element im Bereich des ersten Fdrderelements ein 
Uberdruck und/oder im Bereich des zweiten Forderele- 
ments ein Unterdruck erzeugt wird. 15 

51. Verfahren nach einem der Anspniche .43 bis 50, 
wobei das der Auftiahmevorrichtung des ersten Forder- 
elements zugefiihrte Scbtittgut mittels einer Abstreif- 
vorrichtung genau bemessen wird. 

52. Verfahren nach einem der Anspniche 43 bis 51, 20 
wobei die erste und die zweite Verpackungsmittelbahn 
mittels eines zwischen die Veipackungsmittelbahnen 
eingebrachten Adh&ivstoffs miteinander verbunden 
werden. 

53. Verfahren nach einem der Anspniche 43 bis 52, 25 
'wobei die erste und die zweite Verpackungsmittelbahn 
mittels eines thermischen oder mechanischen Prage- 
verfahrens oder einer Kombinationen der Verfahren 
miteinander verbunden werden. 

54:. Verfahren nach einem der Anspniche 43 bis 53, 30 
wobei das portiohierte und umhiiUte Schtittgut nach 
dem Verbinden der ersten mit der zweiten Verpak- 
kungsmittelbahn vereinzelt wird.- 

55. Verfahren nach einem der Anspniche 43 bis 54, 
wobei die Verpackungsmittelbahnen mit einer Bahnge- 35 
schwindigkeit von 150 m/riiin bis 240 m/min. bevor- 
zugt mit etwa 200 m/min. zugefuhrt werden. 

56. Verfahren zum Verpacken eines vorzugsweise rie- 
seifahigen Schuttgutes, wobei 

a) eine erste Verpackungsinittelbahn (30) auf ein 40 
umlaufendes Forderelement (1) aufgebracht wird, 

b) die erste Verpackungsmittelbahn (30) entspre- 
chend einer an dem umlaufenden Forderelement 
angeordneten Aufnahmevorrichtung zur portio- 
nierten Aufnahme des Schiittgutes, vorzugsweise 45 
einer Vertiefiing (2), verformt' wird, 

c) eine bestimmte Menge des Schiittgutes der 
Aufnahmevorrichtung zugefuhrt wird, . 

d) die bestinmite Menge des Schiittgutes mit dem 
umlaufenden Forderelement weitertransportiert so 
wird, 

e) und anschlieBend wahrend des Weitertrans- 
ports der bestimmten Menge des Schiittgutes eine 
zweite Verpackungsmittelbahn (32) so auf das 
Forderelement (1) aufgebracht wird, daB die 55 
zweite Verpackungsmittelbahn zusammen mil der 
ersten Verpackungsmittelbahn die bestimmte 
Menge des Schiittgutes umhiillen. 

57. Verfahren nach Anspruch 56, wobei in einem wei- 
teren Verfahrensschritt 60 . 

0 die erste und die zweite Verpackungsmittel- 
bahn miteinander verbunden werden. 

58. Verfahren nach einem der Anspriiche 56 oder 57, 
wobei die Verfahrensschritte a bis e oder a bis f konii- 
nuierlich wiederholt werden. 65 

59. Verfahren nach einerh der Anspriiche 56 bis 58, 
wobei gemaB Verfahrensschritt b die erste Verpak- 
kungsrnittelbahn durch ein Anlegeii von Unterdruck irn 



Bereich der Aufnahmevorrichtung verformt wird. 

60. Verfahren nach einem der Anspriiche 56 bis 59, 
wobei als Schiittgut ein Absorbens, bevoizugt Polyme- 
thylenhamstofif oder ein amorphes Silikat, zugefUhrt 
wird. 

61. Verfahren nach einem der Anspriiche 56 bis 60, 
wobei als erste und/oder zweite Verpackungsmittel- 
bahn ein staubdichtes und vorzugsweise hydrophobes 
Vlies zugefiihrt wird. 

62. Verfahren nach einem der Anspriiche 56 bis 61, 
wobei zur Unterstiitzung des Aufliringens der be- 
stimmten Menge des Schiittgutes auf das umlaufende 
Forderelement und/oder zum Weitertransport der be- 
stimmten Menge des Schiittgutes ein Unterdruck im 
Bereich der Aufnahmevorrichtung des Forderelements 
erzeugt wird. 

63. Verfahren nach einem der Anspriiche 56 bis 62, 
wobei das der Aufnahmevorrichtung zugefiihrte 
Schiittgut mittels einer Abstreifvorrichtung g;enau be- 
messen wird. 

64. Verfahren nach einem der Anspriiche 56 bis 63, 
wobei die erste und die zweite Verpackungsmittelbahn 
mittels eines zwischen die Verpackungsmittelbahnen 
eingebrachten Adhasivstoffs oder mittels thermischer 
Verfahren oder mittels Ultraschall oder Kombinationen 
hieraus miteinander verbunden werden. 

65. Verfahreri nach einem der Anspriiche 56 bis 64, 
wobei (Ue erste und die zweite Verpackungsmittelbahn 
mittels eines vorzugsweise thermischen ftageverfah- 
rens irdtBinander verbunden werden. 

66. Verfahren nach einem der Anspriiche 56 bis 65, 
wobei das portionierte und umhiillte Schiittgut nach 
dem Verbinden der ersten mit der zweiten Verpak- 
kungsmittelbahn vereinzelt wird. 

67. Verfahren nach einem der Anspriiche 56 bis 66, 
wobei die Verpackungsmittelbahnen mit einer Bahnge- 
schwindigkeit von 150 m/min bis 240 m/min. bevor- 
zugt mit etwa 200 m/min. zugefuhrt werden. 
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